
车削新品

螺纹刀片
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公制   ISO螺纹   有顶切

ISO 965-1980       DIN 13
GB/T 197-2003       公差等级：6g/6H

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距 S ØI.C ød
YBG201

R L

外
螺
纹

RT16.01W-0.50GM LT16.01W-0.50GM 0.50 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01W-0.75GM LT16.01W-0.75GM 0.75 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01W-1.00GM LT16.01W-1.00GM 1.00 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01W-1.25GM LT16.01W-1.25GM 1.25 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01W-1.50GM LT16.01W-1.50GM 1.50 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01W-1.75GM LT16.01W-1.75GM 1.75 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01W-2.00GM LT16.01W-2.00GM 2.00 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT22.01W-2.50GM LT22.01W-2.50GM 2.50 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT22.01W-3.00GM LT22.01W-3.00GM 3.00 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT22.01W-3.50GM LT22.01W-3.50GM 3.50 5.56 12.7 5.5 ★ ★

RT22.01W-4.00GM LT22.01W-4.00GM 4.00 5.56 12.7 5.5 ★ ★

RT22.01W-4.50GM LT22.01W-4.50GM 4.50 5.56 12.7 5.5 ★ ★

RT22.01W-5.00GM LT22.01W-5.00GM 5.00 5.56 12.7 5.5 ★ ★

RT22.01W-5.50GM LT22.01W-5.50GM 5.50 5.56 12.7 5.5 ★ ★

RT22.01W-6.00GM LT22.01W-6.00GM 6.00 5.56 12.7 5.5 ★ ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型 L型

■ 螺纹车削刀具选用表的构成

● 按加工方式分为外螺纹加工和内螺纹加工。

● 按产品系列归纳分别列出。

刀具外形尺寸图

表示外螺纹和内螺纹加工

螺纹刀片类型
包括类型、符合标准、公差等级

螺纹牙型图

产品规格栏
包括型号（右、左手刀）、基本尺寸、
适用刀片、附件

产品规格栏
包括型号（右、左手刀）、基本尺寸、库存

刀片外形尺寸图

螺纹加工车削刀具规格选用方法

车削车削

A 296

 外螺纹车削刀具

型 号 库存

基本尺寸（mm) 适用的刀片 刀片螺钉 刀垫 刀垫螺钉  扳手

a h b L s

SWR

1616H16 ▲ 16 16 16 100 20

RT16.01W- I60M3.5×12 MT16-M SM4×8C WT15IP

2020K16 ▲ 20 20 20 125 25

2525M16 ▲ 25 25 25 150 32

3225P16 ▲ 32 32 25 170 32

3232P16 ▲ 32 32 32 170 40

2525M22 ▲ 25 25 25 150 32

RT22.01W- I60M5×17 MT22-M SM4×8C
WT15IP 
WT20IP 

3225P22 ▲ 32 32 25 170 32

3232P22 ▲ 32 32 32 170 40

4040S22 △ 40 40 40 250 50

SWL

1616H16 ▲ 16 16 16 100 20

LT16.01W- I60M3.5×12 MT16-M SM4×8C WT15IP

2020K16 ▲ 20 20 20 125 25

2525M16 ▲ 25 25 25 150 32

3225P16 ▲ 32 32 25 170 32

3232P16 ▲ 32 32 32 170 40

2525M22 ▲ 25 25 25 150 32

LT22.01W- I60M5×17 MT22-M SM4×8C
WT15IP 
WT20IP 

3225P22 ▲ 32 32 25 170 32

3232P22 ▲ 32 32 32 170 40

4040S22 △ 40 40 40 250 50

▲常备库存         △按订单生产

图示为R型



车削

螺纹加工刀具

A298-A303
A304
A305-A327
A305
A306-A307
A308
A309
A310
A311
A312
A313
A314
A315
A315
A316
A317
A318
A319
A320
A321
A322
A323
A324
A325
A326
A327
A328-A331
A328
A329,331
A330,331
A292-A302

螺纹加工刀具一览表
螺纹加工刀片牌号及槽型结构介绍

螺纹刀片
螺纹刀片命名规则

公制ISO螺纹螺纹

泛用螺纹

惠氏螺纹

UN统一协定螺纹 
BSPT英国标准锥管螺纹

NPT美国标准锥管螺纹

NPTF60°螺纹

圆螺纹30°
MJ米制航空航天螺纹

UNJ 美制航空航天螺纹

Tr ISO梯形30°螺纹

AMCE美制梯形29°螺纹

美制STUP—ACME短齿螺纹

API60°
API圆螺纹

API偏梯形螺纹

薄型公制ISO螺纹

薄型泛用螺纹

薄型惠氏螺纹

薄型UN统一协定螺纹

薄型BSPT英国标准锥管螺纹 
薄型NPT美国标准锥管螺纹

螺纹刀具
螺纹刀具命名规则

外螺纹车削刀具

内螺纹车削刀具

螺纹加工应用资料

A 297



用  途 一般机械用

图  例

60o 55o

螺纹名称 公制 ISO螺纹 有顶切 泛用螺纹 无顶切 泛用螺纹 无顶切

螺纹牙型 GM 60 55

刀片外形

(边长：11、16、22mm)

图示为R型外螺纹

A306页

图示为R型外螺纹

A308页

图示为R型外螺纹

A308页

               螺距

     刀杆  

刀柄尺寸(mm)
(高×宽×长)

(直径×长度×
最小加工直径)

螺距/mm 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸)

外
螺
纹

图示R型

A329页

16×16×100

20×20×125

25×25×150

32×25×170

32×32×170

40×40×250

0.5~6.0 0.5~5.0 (5~48) 0.5~5.0 (5~48)

内
螺
纹

图示R型

A330页

16×125×12

16×150×16

16×150×20

20×150×25

20×180×25

25×150×32

32×200×40

32×250×40

40×300×50

50×350×63

0.5~6.0 0.5~5.0 (5~48) 0.5~5.0 (5~48)

螺
纹
加
工
刀
具
一
览
表

螺纹加工刀具一览表车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 298

车削



一般机械用 航空航天产业用
暖气、煤气、供水管

螺纹
煤气、自来水龙头
与管道连接用

天然气和水管管道

30o 30o

90o
1o47’

惠氏螺纹
UN统一协定螺纹

(美制螺纹)
BSPT英国标准锥管螺

纹
NPT美国标准锥管螺纹 NPTF60o

W UN BSPT NPT NPTF60o

图示为R型外螺纹

A309页

图示为R型外螺纹

A310页

图示为R型外螺纹

A311页

图示为R型外螺纹

A312页

图示为R型外螺纹

A313页

螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸)

8~16 8~20 11~28 8~27 8~27

8~16 8~20 11~28 8~27 8~27

螺
纹
加
工
刀
具
一
览
表

螺纹加工刀具一览表 车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 299

车削



螺纹加工刀具一览表

用  途
食品工业和消防用

螺纹
航空航天产业用 航空航天产业用 传动梯形丝杆螺纹用

图  例

R=0.22105P
R=0.25597P

R=0.23851P

30o

R=0.18042P R=0.18042P

30o

R=0.366P

螺纹名称 圆螺纹30° MJ(米制航空航天螺纹) UNJ(美制航空航天螺纹) Tr(ISO梯形30o螺纹)

螺纹牙型 GM GM 60 55

刀片外形

(边长：11、16、
22mm)

图示为R型外螺纹

A314页

图示为R型外螺纹

A315页

图示为R型外螺纹

A315页

图示为R型外螺纹

A316页

刀柄尺寸(mm)
(高×宽×长)

(直径×长度×
最小加工直径)

螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm

外
螺
纹

16×16×100

20×20×125

25×25×150

32×25×170

32×32×170

40×40×250

6~10 1.5~2.0 8~32 1.5~3.0

内
螺
纹

16×125×12

16×150×16

16×150×20

20×150×25

20×180×25

25×150×32

32×200×40

32×250×40

40×300×50

50×350×63

6~10 ---- ---- 1.5~3.0

螺
纹
加
工
刀
具
一
览
表

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 300

车削



用于传动的梯形丝杆 传动梯形丝杆 石油和天然气管道 石油和天然气管道 石油和天然气管道

29o

R=0.3707P

Me

90o
3o

10o Me90o

30o 30o

90o 1o47’

30o 30o Me

90o
3o

10o

AMCE(美制梯形29o螺纹) 短齿螺纹 API (60o) API(圆螺纹) API(偏梯形螺纹)

AMCE STUP—ACME API API API

图示为R型外螺纹

A317页

图示为R型外螺纹

A318页

图示为R型外螺纹

A319页

图示为R型外螺纹

A320页

图示为R型外螺纹

A321页

螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸)

8~16 8~16 4~5 8~10 5

8~16 8~16 4~5 8~10 5

螺纹加工刀具一览表

螺
纹
加
工
刀
具
一
览
表

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 301

车削



螺纹加工刀具一览表

用  途 一般机械用 一般机械用 一般机械用

图  例

60o 55o

螺纹名称
公制  ISO螺纹 有顶切

(薄型)
泛用螺纹 无顶切

(薄型)
泛用螺纹 无顶切

(薄型)

螺纹牙型 GM 60 55

刀片外形

(边长：16mm)

图示为R型外螺纹

A322页

图示为R型外螺纹

A323页

图示为R型外螺纹

A323页

               螺距

     刀杆  

刀柄尺寸(mm)
(高×宽×长)

(直径×长度×
最小加工直径)

螺距/mm 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸)

外
螺
纹

图示R型

A331页

16×16×100

20×20×125

25×25×150

32×25×170

32×32×170

0.5~3.0 0.5~3.0(8~48) 0.5~3.0(8~48)

内
螺
纹

图示R型

A331页

16×150×20

20×180×25

25×150×32

32×200×40

32×250×40

0.5~3.0 0.5~3.0(8~48) 0.5~3.0(8~48)

螺
纹
加
工
刀
具
一
览
表

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 302

车削



一般机械用 航空航天产业用 暖气、煤气、供水管螺纹
煤气、自来水龙头
与管道连接用

惠氏螺纹(薄型) UN统一协定螺纹

(美制螺纹，薄型)
BSPT英国标准锥管螺纹

(薄型)
NPT美国标准锥管螺纹

(薄型)

W UN BSPT NPT

图示为R型外螺纹

A324页

图示为R型外螺纹

A325页

图示为R型外螺纹

A326页

图示为R型外螺纹

A327页

螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸) 螺距/mm(牙数/英寸)

8~16 8~20 11~28 8~27

8~16 8~24 11~28 8~27

螺纹加工刀具一览表

螺
纹
加
工
刀
具
一
览
表

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 303

车削



表面金黄色TiN起到减
小摩擦和提供磨损识
别效果

内层nc-TiAlN涂层具
有优异的抗磨损性能

TiN和PVD涂层合金，具有良好的韧性和耐磨

性，是高质量的螺纹加工碳钢、不锈钢和铸铁

等材料的专用牌号。

TiN和PVD涂层合金，具有良好的韧性和耐磨

性，是高质量的螺纹加工碳钢、不锈钢和铸铁

YBG201

YBG202

螺纹加工之前不需要在加工螺纹部分进行精加工，可以在螺纹加工时由修光刃来

处理，使螺纹的顶径达到理想的尺寸，同时保证非常好的光洁度。

减少加工工序

减少加工工序

自动去毛刺
螺纹的修光刃实现了刀片对已加工螺纹的顶径的修光，保证了加工完螺纹后不必

去毛剌,解决了螺纹加工中表面光洁度不好的缺点。

螺纹刀片修光刃的作用及应用

螺纹刀片断屑台的设计特点

螺纹刀片的前刀面内设计有波浪状的断屑台，切削时产生的切屑的流动受到断屑

台的作用而被抬起，引导切屑沿着断屑台前端运动，控制最后成形从而使切屑获

得较小的曲率半径。

断屑性能优良

通用性极强的槽型设计

由于这种特定的断屑结构使得切屑的产生，流动，卷曲，折断主要由刀片本身

来控制，所以在加工不同材料的工件和使用不同的加工参数时都可以获得令人

满意的加工效果。

螺纹加工牌号YBG201全新升级
为nc-TiAlN

nc-TiAlN涂层与超细颗粒的强韧性基体

结合，适用于各类被加工材料的精、半

精车削加工及高温合金粗车削加工。

nc-TiAlN涂层(YBG202)

纳米结构的高性能TiAlN涂层，确保了

刀片具有极高的韧性和硬度。独特的

涂层工艺使刀片具有光滑的表面和极

高的耐磨性，突出的热稳定性和化学

稳定性为切削刃提供了有效的保护。

A 304



01        

B        

R T 22. 01 W- 4.50 GM (P) (B)

GM
60
55
W
UN

BSPT
NPT

R

ISO 60°

60°

55°

30°

MJ
UNJ
TR
AC
AP
RD

BUT

ISO 30°

AMCE 29°

API60°

API

API

T Z

螺纹刀片

螺纹加工车削刀片命名规则

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 305

车削



公制   ISO螺纹   有顶切

ISO 965-1980       DIN 13
GB/T 197-2003       公差等级：6g/6H

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距 S ØI.C ød
YBG201

R L

外
螺
纹

RT16.01W-0.50GM LT16.01W-0.50GM 0.50 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-0.75GM LT16.01W-0.75GM 0.75 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-1.00GM LT16.01W-1.00GM 1.00 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-1.25GM LT16.01W-1.25GM 1.25 3.97 9.525 4.4 ★ ○

RT16.01W-1.50GM LT16.01W-1.50GM 1.50 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01W-1.75GM LT16.01W-1.75GM 1.75 3.97 9.525 4.4 ★ ○

RT16.01W-2.00GM LT16.01W-2.00GM 2.00 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT22.01W-2.50GM LT22.01W-2.50GM 2.50 3.97 9.525 4.4 ★ ○

RT22.01W-3.00GM LT22.01W-3.00GM 3.00 3.97 9.525 4.4 ★ ○

RT22.01W-3.50GM LT22.01W-3.50GM 3.50 5.56 12.7 5.5 ★ ○

RT22.01W-4.00GM LT22.01W-4.00GM 4.00 5.56 12.7 5.5 ★ ○

RT22.01W-4.50GM LT22.01W-4.50GM 4.50 5.56 12.7 5.5 ★ ○

RT22.01W-5.00GM LT22.01W-5.00GM 5.00 5.56 12.7 5.5 ★ ○

RT22.01W-5.50GM LT22.01W-5.50GM 5.50 5.56 12.7 5.5 ○ ○

RT22.01W-6.00GM LT22.01W-6.00GM 6.00 5.56 12.7 5.5 ★ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型 L型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 306

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距 S ØI.C ød
YBG201

R L

内
螺
纹

RT11.01N-0.50GM LT11.01N-0.50GM 0.50 3.18 6.35 2.8 ○ ○

RT11.01N-0.75GM LT11.01N-0.75GM 0.75 3.18 6.35 2.8 ○ ○

RT11.01N-1.00GM LT11.01N-1.00GM 1.00 3.18 6.35 2.8 ○ ○

RT11.01N-1.25GM LT11.01N-1.25GM 1.25 3.18 6.35 2.8 ○ ○

RT11.01N-1.50GM LT11.01N-1.50GM 1.50 3.18 6.35 2.8 ★ ○

RT11.01N-1.75GM LT11.01N-1.75GM 1.75 3.18 6.35 2.8 ○ ○

RT11.01N-2.00GM LT11.01N-2.00GM 2.00 3.18 6.35 2.8 ★ ○

RT16.01N-0.50GM LT16.01N-0.50GM 0.50 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-0.75GM LT16.01N-0.75GM 0.75 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-1.00GM LT16.01N-1.00GM 1.00 3.97 9.525 4.4 ★ ○

RT16.01N-1.25GM LT16.01N-1.25GM 1.25 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-1.50GM LT16.01N-1.50GM 1.50 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01N-1.75GM LT16.01N-1.75GM 1.75 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-2.00GM LT16.01N-2.00GM 2.00 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01N-2.50GM LT16.01N-2.50GM 2.50 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT16.01N-3.00GM LT16.01N-3.00GM 3.00 3.97 9.525 4.4 ★ ★

RT22.01N-3.50GM LT22.01N-3.50GM 3.50 5.56 12.7 5.5 ○ ○

RT22.01N-4.00GM LT22.01N-4.00GM 4.00 5.56 12.7 5.5 ★ ○

RT22.01N-4.50GM LT22.01N-4.50GM 4.50 5.56 12.7 5.5 ○ ○

RT22.01N-5.00GM LT22.01N-5.00GM 5.00 5.56 12.7 5.5 ★ ○

RT22.01N-5.50GM LT22.01N-5.50GM 5.50 5.56 12.7 5.5 ○ ○

RT22.01N-6.00GM LT22.01N-6.00GM 6.00 5.56 12.7 5.5 ★ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

公制   ISO螺纹   有顶切

ISO 965-1980       DIN 13
GB/T 197-2003       公差等级：6g/6H

R型 L型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 307

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød αo YBG201
R L

外
螺
纹

60o

RT16.01W-A60 LT16.01W-A60 0.5-1.5(48-16) 3.97 9.525 4.4 60o ★ ○

RT16.01W-G60 LT16.01W-G60 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 60o ○ ○

RT16.01W-G60P* LT16.01W-G60P* 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 60o ★ ○

RT16.01W-AG60 LT16.01W-AG60 0.5-3.0(48-8) 3.97 9.525 4.4 60o ★ ○

RT22.01W-N60P* LT22.01W-N60P* 3.5-5.0(7-5) 5.56 12.7 5.5 60o ○ ○

55o

RT16.01W-A55 LT16.01W-A55 0.5-1.5(48-16) 3.97 9.525 4.4 55o ○ ○

RT16.01W-G55 LT16.01W-G55 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 55o ○ ○

RT16.01W-G55P* LT16.01W-G55P* 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 55o ★ ★

RT16.01W-AG55 LT16.01W-AG55 0.5-3.0(48-8) 3.97 9.525 4.4 55o ★ ○

RT22.01W-N55P* LT22.01W-N55P* 3.5-5.0(7-5) 5.56 12.7 5.5 55o ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød αo YBG201
R L

内
螺
纹

60o

RT16.01N-A60 LT16.01N-A60 0.5-1.5 (48-16) 3.97 9.525 4.4 60o ○ ○

RT16.01N-G60 LT16.01N-G60 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 60o ○ ○

RT16.01N-G60P* LT16.01N-G60P* 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 60o ★ ○

RT16.01N-AG60 LT16.01N-AG60 0.5-3.0 (48-8) 3.97 9.525 4.4 60o ★ ○

RT22.01N-N60P* LT22.01N-N60P* 3.5-5.0 (7-5) 5.56 12.7 5.5 60o ○ ○

55o

RT16.01N-A55 LT16.01N-A55 0.5-1.5(48-16) 3.97 9.525 4.4 55o ○ ○

RT16.01N-G55 LT16.01N-G55 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 55o ○ ○

RT16.01N-G55P* LT16.01N-G55P* 1.75-3.0(14-8) 3.97 9.525 4.4 55o ★ ○

RT16.01N-AG55 LT16.01N-AG55 0.5-3.0(48-8) 3.97 9.525 4.4 55o ★ ○

RT22.01N-N55P* LT22.01N-N55P* 3.5-5.0(7-5) 5.56 12.7 5.5 55o ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

泛用螺纹   无顶切

R型

R型

L型

L型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 308

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød
YBG201

R L

外
螺
纹

RT16.01W-8W LT16.01W-8W 8 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-9W LT16.01W-9W 9 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-10W LT16.01W-10W 10 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-11W LT16.01W-11W 11 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-12W LT16.01W-12W 12 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-14W LT16.01W-14W 14 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-16W LT16.01W-16W 16 3.97 9.525 4.4 ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød
YBG201

R L

内
螺
纹

RT16.01N-8W LT16.01N-8W 8 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-9W LT16.01N-9W 9 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-10W LT16.01N-10W 10 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-11W LT16.01N-11W 11 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-12W LT16.01N-12W 12 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-14W LT16.01N-14W 14 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-16W LT16.01N-16W 16 3.97 9.525 4.4 ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

惠氏螺纹   有顶切

ISO 228/1:1982,
DIN 259, B.S.84:1956

公差等级：Medium class A

R型

R型

L型

L型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 309

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød
YBG201

R L

外
螺
纹

RT16.01W-8UN LT16.01W-8UN 8 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-10UN LT16.01W-10UN 10 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-12UN LT16.01W-12UN 12 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-14UN LT16.01W-14UN 14 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-16UN LT16.01W-16UN 16 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-18UN LT16.01W-18UN 18 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-20UN LT16.01W-20UN 20 3.97 9.525 4.4 ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød
YBG201

R L

内
螺
纹

RT16.01N-8UN LT16.01N-8UN 8 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-10UN LT16.01N-10UN 10 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-12UN LT16.01N-12UN 12 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-14UN LT16.01N-14UN 14 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-16UN LT16.01N-16UN 16 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-18UN LT16.01N-18UN 18 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-20UN LT16.01N-20UN 20 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-24UN LT16.01N-24UN 24 3.97 9.525 4.4 ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

UN统一协定螺纹   有顶切

ASME B1.1-1989
公差等级：2A/2B

R型

R型

L型

L型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 310

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød
YBG201

R L

外
螺
纹

RT16.01W-11 BSPT LT16.01W-11 BSPT 11 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-14 BSPT LT16.01W-14 BSPT 14 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-19 BSPT LT16.01W-19 BSPT 19 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-28 BSPT LT16.01W-28 BSPT 28 3.97 9.525 4.4 ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød
YBG201

R L

内
螺
纹

RT16.01N-11 BSPT LT16.01N-11 BSPT 11 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-14 BSPT LT16.01N-14 BSPT 14 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-19 BSPT LT16.01N-19 BSPT 19 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-28 BSPT LT16.01N-28 BSPT 28 3.97 9.525 4.4 ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

BSPT英国标准锥管螺纹   有顶切

ISO 7/1:1994
B.S.21:1985

Standard BSPT

R型

R型

L型

L型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

1o47’

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 311

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød
YBG201

R L

内
螺
纹

RT16.01N-8NPT LT16.01N-8NPT 8 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-11.5NPT LT16.01N-11.5NPT 10 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-14NPT LT16.01N-14NPT 12 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-18NPT LT16.01N-18NPT 18 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01N-27NPT LT16.01N-27NPT 20 3.97 9.525 4.4 ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

NPT美国标准锥管螺纹   有顶切

ASME B1.20.1-1983
Standard NPT

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 左手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød
YBG201

R L

外
螺
纹

RT16.01W-8NPT LT16.01W-8NPT 8 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-11.5 NPT LT16.01W-11.5NPT 11.5 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-14NPT LT16.01W-14NPT 14 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-18NPT LT16.01W-18NPT 18 3.97 9.525 4.4 ○ ○

RT16.01W-27NPT LT16.01W-27NPT 27 3.97 9.525 4.4 ○ ○

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型

R型

L型

L型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

30o 30o

90o
1o47’

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 312

车削



NPTF60°
标准：ANSI B1.20.1-1983

公差等级：2级

30o 30o

90o
1o47’

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT16.01W-8NPTF 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-11.5NPTF 11.5 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-14NPTF 14 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-18NPTF 18 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-27NPTF 27 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

内
螺
纹

RT16.01N-8NPTF 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-11.5NPTF 11.5 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-14NPTF 14 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-18NPTF 18 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-27NPTF 27 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

NPTF60°螺纹

R型

R型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 313

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT16.01W-6R 6 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-8R 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-10R 10 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

内
螺
纹

RT16.01N-6R 6 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-8R 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-10R 10 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

圆螺纹30o

DIN 405
公差等级：7级

R型

R型

R=0.22105P
R=0.25597P

R=0.23851P

30o

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 314

车削



MJ(米制航空航天螺纹)

ISO 5855-1999
公差等级：4级

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距 S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT16.01W-1.50MJ 1.50 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-2.00MJ 2.00 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型

R=0.18042P

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT16.01W-8UNJ 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-10UNJ 10 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-12UNJ 12 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-14UNJ 14 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-16UNJ 16 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-18UNJ 18 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-20UNJ 20 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-24UNJ 24 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-28UNJ 28 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-32UNJ 32 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

UNJ(美制航空航天螺纹)

ISO 3161-1999  
公差等级：3A

R型

R=0.18042P

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 315

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距 S ØI.C ød YBG201

内
螺
纹

RT16.01N-1.50TR 1.50 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-2.00TR 2.00 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-3.00TR 3.00 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

Tr(ISO梯形30°螺纹)

ISO 2901-2904
公差等级：7级

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距 S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT16.01W-1.50TR 1.50 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-2.00TR 2.00 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-3.00TR 3.00 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型

R型

30o

R=0.366P

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 316

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT16.01W-8AC 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-10AC 10 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-12AC 12 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-14AC 14 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-16AC 16 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

内
螺
纹

RT16.01N-8AC 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-10AC 10 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-12AC 12 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-14AC 14 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-16AC 16 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

AMCE(美制梯形29°螺纹)

ANSI B1.5-1988 ANSI B1.5-1988    
 公差等级 2G

R型

R型

29o

R=0.3707P

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 317

车削



标准：ANSI B1.8-1988
公差等级：2G

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

内
螺
纹

RT16.01N-8STAC 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-10STAC 10 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-12STAC 12 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-14STAC 14 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-16STAC 16 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

美制STUB—ACME短齿螺纹

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT16.01W-8STAC 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-10STAC 10 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-12STAC 12 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-14STAC 14 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-16STAC 16 3.97 9.525 4.4 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型

R型

29o

0.4224P

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 318

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

内
螺
纹

RT22.01N-4AP382 4 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01N-4AP383 4 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01N-5AP403 5 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01N-4AP502 4 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01N-4AP503  4 5.56 12.7 5.5 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

API 60°

Me=锥度

2i.p.f—4°46’
3i.p.f—7°01’

标准：API SPEC7:1990 公差等级：API标准

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT22.01W-4AP382 4 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01W-4AP383 4 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01W-5AP403 5 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01W-4AP502 4 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01W-4AP503  4 5.56 12.7 5.5 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型

R型

Me90o

30o 30o

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 319

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT16.01W-8RD 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01W-10RD 10 3.97 9.525 4.4 ★

RT22.01W-8RD 8 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01W-10RD 10 5.56 12.7 5.5 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

内
螺
纹

RT16.01N-8RD 8 3.97 9.525 4.4 ★

RT16.01N-10RD 10 3.97 9.525 4.4 ★

RT22.01N-8RD 8 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01N-10RD 10 5.56 12.7 5.5 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

API圆螺纹

标准：API spec.5B
公差等级：API RD标准

R型

R型

90o 1o47’

30o 30o

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 320

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

内
螺
纹

RT22.01N-5BUT 5 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01N-5BUT1 5 5.56 12.7 5.5 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

API偏梯形螺纹

Me=锥度：3/4i.p.f–1°47’用于直径4 1/2~13 3/8”
1i.p.f—2°23’用于直径16” 

标准：SEPC.5B.1979
公差等级：API标准

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG201

外
螺
纹

RT22.01W-5BUT 5 5.56 12.7 5.5 ★

RT22.01W-5BUT1 5 5.56 12.7 5.5 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型

R型

Me

90o
3o

10o

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 321

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距 S ØI.C ød YBG202

外
螺
纹

RT16.01W-0.50GMB 0.50 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-0.75GMB 0.75 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-1.00GMB 1.00 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-1.25GMB 1.25 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-1.50GMB 1.50 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-1.75GMB 1.75 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-2.00GMB 2.00 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-2.50GMB 2.50 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-3.00GMB 3.00 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

公制   ISO螺纹   有顶切

ISO 965-1980, DIN 13, GB/T 197-2003  
公差等级：6g/6H

R型

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距 S ØI.C ød YBG202

内
螺
纹

RT16.01N-0.50GMB 0.50 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-0.75GMB 0.75 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-1.00GMB 1.00 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-1.25GMB 1.25 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-1.50GMB 1.50 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-1.75GMB 1.75 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-2.00GMB 2.00 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-2.50GMB 2.50 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-3.00GMB 3.00 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型

薄型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 322

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød αo YBG202

内
螺
纹

60o

RT16.01N-A60B 0.5-1.5(48-16) 3.52 9.525 4.0 60o ★

RT16.01N-G60B 1.75-3.0(14-8) 3.52 9.525 4.0 60o ★

RT16.01N-AG60B 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 60o ★

55o

RT16.01N-A55B 0.5-1.5(48-16) 3.52 9.525 4.0 55o ★

RT16.01N-G55B 1.75-3.0(14-8) 3.52 9.525 4.0 55o ★

RT16.01N-AG55B 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 55o ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

泛用螺纹   无顶切

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød αo YBG202

外
螺
纹

60o

RT16.01W-A60B 0.5-1.5(48-16) 3.52 9.525 4.0 60o ★

RT16.01W-G60B 1.75-3.0(14-8) 3.52 9.525 4.0 60o ★

RT16.01W-AG60B 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 60o ★

55o

RT16.01W-A55B 0.5-1.5(48-16) 3.52 9.525 4.0 55o ★

RT16.01W-G55B 1.75-3.0(14-8) 3.52 9.525 4.0 55o ★

RT16.01W-AG55B 0.5-3.0(48-8) 3.52 9.525 4.0 55o ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型

R型

薄型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 323

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG202

内
螺
纹

RT16.01N-8WB 8 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-9WB 9 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-10WB 10 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-11WB 11 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-12WB 12 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-14WB 14 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-16WB 16 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

惠氏螺纹   有顶切

ISO 228/1:1982,DIN 259,B.S.84:1956
   公差等级：Medium class A

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG202

外
螺
纹

RT16.01W-8WB 8 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-9WB 9 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-10WB 10 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-11WB 11 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-12WB 12 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-14WB 14 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-16WB 16 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

R型

R型

55o
R=0.137P

R=0.137P

薄型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 324

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG202

外
螺
纹

RT16.01W-8UNB 8 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-10UNB 10 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-12UNB 12 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-14UNB 14 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-16UNB 16 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-18UNB 18 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-20UNB 20 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG202

内
螺
纹

RT16.01N-8UNB 8 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-10UNB 10 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-12UNB 12 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-14UNB 14 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-16UNB 16 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-18UNB 18 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-20UNB 20 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-24UNB 24 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

UN统一协定螺纹   有顶切

ASME B1.1-1989 
公差等级：2A/2B

R型

R型

薄型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 325

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG202

内
螺
纹

RT16.01N-11BSPTB 11 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-14BSPTB 14 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-19BSPTB 19 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-28BSPTB 28 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

BSPT英国标准锥管螺纹   有顶切

ISO 7/1:1994,B.S.21:1985 
Standard BSPT

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG202

外
螺
纹

RT16.01W-11BSPTB 11 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-14BSPTB 14 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-19BSPTB 19 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-28BSPTB 28 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

1o47’

R型

R型

薄型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 326

车削



型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG202

外
螺
纹

RT16.01W-8NPTB 8 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-11.5NPTB 11.5 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-14NPTB 14 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-18NPTB 18 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01W-27NPTB 27 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

型 号 基本尺寸(mm) 推荐涂层牌号

右手刀 螺距(牙数/英寸) S ØI.C ød YBG202

内
螺
纹

RT16.01N-8NPTB 8 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-11.5NPTB 11.5 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-14NPTB 14 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-18NPTB 18 3.52 9.525 4.0 ★

RT16.01N-27NPTB 27 3.52 9.525 4.0 ★

★主推牌号备库存     ●可选牌号备库存      ○按订单生产

NPT美国标准锥管螺纹   有顶切

ASME B1.20.1-1983 
Standard NPT

R型

R型

30o 30o

90o
1o47’

薄型

螺纹刀片

螺
纹
刀
片

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 327

车削



(mm)

(mm)

(mm)

(mm)

B

B        

螺纹加工车削刀具命名规则

螺纹刀具

螺
纹
刀
具

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 328

车削



车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 329

车削

 外螺纹车削刀具

型 号 库存

基本尺寸（mm) 适用的刀片 刀片螺钉 刀垫 刀垫螺钉  扳手

a h b L s

SWR

1616H16 ▲ 16 16 16 100 20

RT16.01W- I60M3.5×12 MT16-M SM4×8C WT15IP

2020K16 ▲ 20 20 20 125 25

2525M16 ▲ 25 25 25 150 32

3225P16 ▲ 32 32 25 170 32

3232P16 ▲ 32 32 32 170 40

2525M22 ▲ 25 25 25 150 32

RT22.01W- I60M5×17 MT22-M SM4×8C
WT15IP 
WT20IP 

3225P22 ▲ 32 32 25 170 32

3232P22 ▲ 32 32 32 170 40

4040S22 △ 40 40 40 250 50

SWL

1616H16 ▲ 16 16 16 100 20

LT16.01W- I60M3.5×12 MT16-M SM4×8C WT15IP

2020K16 ▲ 20 20 20 125 25

2525M16 ▲ 25 25 25 150 32

3225P16 ▲ 32 32 25 170 32

3232P16 ▲ 32 32 32 170 40

2525M22 ▲ 25 25 25 150 32

LT22.01W- I60M5×17 MT22-M SM4×8C
WT15IP 
WT20IP 

3225P22 ▲ 32 32 25 170 32

3232P22 ▲ 32 32 32 170 40

4040S22 △ 40 40 40 250 50

▲常备库存         △按订单生产

图示为R型

螺
纹
刀
具



 内螺纹车削刀具

型 号 库存

基本尺寸（mm) 适用的刀片 刀片螺钉 刀垫 刀垫螺钉  扳手

d L b Dmin s h L1

SNR

0016K11 ▲ 16 125 16 12 10 15 20.9
RT11.01N- I60 M2.5×6.5 --- --- WT07IP

0016M11 ▲ 16 150 15.5 16 10.5 15 25.9

0016M16 ▲ 16 150 15.5 20 12 15 27

RT16.01N-

I60 M3.5×8 --- --- WT15IP

0020M16 ▲ 20 150 19 25 14 18 28.7

I60 M3.5×12 MT16-M SM4×8C WT15IP

0020Q16 ▲ 20 180 19 25 14 18 34

0025M16 ▲ 25 150 24 32 17 23 28.8

0032R16 ▲ 32 200 31 40 22 30 30.9

0032S16 ▲ 32 250 31 40 22 30 30.9

0040T16 ▲ 40 300 38.5 50 27 37 31.5

0050U16 ▲ 50 350 49.5 63 35 49 40.2

0020Q22 ▲ 20 180 21.5 25 15 18 35

RT22.01N-

I60 M5×10 WT20IP

0025R22 ▲ 25 200 24 32 19 23 39

I60 M5×17 MT22-M SM4×8C
WT15IP
WT20IP

0032S22 ▲ 32 250 31 40 22 30 36.4

0040T22 ▲ 40 300 38.5 50 27 37 37.2

0050U22 ▲ 50 350 48.5 63 35 47 42.6

SNL

0016K11 ▲ 16 125 16 12 10 15 20.9
LT11.01N- I60 M2.5×6.5 --- --- WT07IP

0016M11 ▲ 16 150 15.5 16 10.5 15 25.9

0016M16 ▲ 16 150 15.5 20 12 15 27

LT16.01N-

I60 M3.5×8 --- --- WT15IP

0020M16 ▲ 20 150 19 25 14 18 28.7

I60 M3.5×12 MT16-M SM4×8C WT15IP

0020Q16 ▲ 20 180 19 25 14 18 34

0025M16 ▲ 25 150 24 32 17 23 28.8

0032R16 ▲ 32 200 31 40 22 30 30.9

0032S16 ▲ 32 250 31 40 22 30 30.9

0040T16 ▲ 40 300 38.5 50 27 37 31.5

0050U16 ▲ 50 350 49.5 63 35 49 40.2

0020Q22 ▲ 20 180 21.5 25 15 18 35

LT22.01N-

I60 M5×10 --- --- WT20IP

0025R22 ▲ 25 200 24 32 19 23 39

I60 M5×17 MT22-M SM4×8C
WT15IP
WT20IP

0032S22 ▲ 32 250 31 40 22 30 36.4

0040T22 ▲ 40 300 38.5 50 27 37 37.2

0050U22 ▲ 50 350 48.5 63 35 47 42.6

▲常备库存         △按订单生产

图示为R型
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 内螺纹车削刀具(薄型螺纹刀片用)

型 号 库存

基本尺寸（mm) 适用的刀片 刀片螺钉 刀垫 刀垫螺钉  扳手

d L b Dmin s h L1

SNR

0016M16B ▲ 16 150 15.5 20 12 15 27

RT16.01N-B

I60M3.5×8B — —

WT15IP

0020Q16B ▲ 20 180 19 25 14 18 34

I60M3.5×12B MT16-M SM4×8C
0025M16B ▲ 25 150 24 32 17 23 28.8

0032R16B ▲ 32 200 31 40 22 30 30.9

0032S16B ▲ 32 250 31 40 22 30 30.9

▲常备库存         △按订单生产

图示为R型
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 外螺纹车削刀具(薄型螺纹刀片用)

型 号 库存

基本尺寸（mm) 适用的刀片 刀片螺钉 刀垫 刀垫螺钉  扳手

a h b L s

SWR

1616H16B ▲ 16 16 16 100 20

RT16.01W-B I60M3.5×12B MT16-M SM4×8C WT15IP

2020K16B ▲ 20 20 20 125 25

2525M16B ▲ 25 25 25 150 32

3225P16B ▲ 32 32 25 170 32

3232P16B ▲ 32 32 32 170 40

▲常备库存         △按订单生产

图示为R型
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螺纹加工应用资料
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螺纹加工应用资料

螺
纹
加
工
应
用
资
料

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 338

车削



螺纹加工应用资料
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螺距 8 11.5 14 18 27

总进刀量 2.38 1.63 1.35 1.00 0.64

走刀次数 15 12 10 8 6

走刀方式 径向进刀

1 0.35 0.27 0.25 0.2 0.15

2 0.29 0.22 0.20 0.17 0.13

3 0.26 0.20 0.18 0.15 0.12

4 0.20 0.16 0.14 0.12 0.09

5 0.17 0.13 0.12 0.1 0.08

6 0.15 0.12 0.11 0.09 0.08

7 0.14 0.10 0.10 0.09

8 0.12 0.10 0.09 0.08

9 0.12 0.09 0.08

10 0.11 0.08 0.08

11 0.10 0.08

12 0.10 0.08

13 0.09

14 0.09

15 0.09

螺距 8 11.5 14 18 27

总进刀量 2.38 1.63 1.35 1.00 0.64

走刀次数 15 12 10 8 6

走刀方式 径向进刀

1 0.32 0.24 0.23 0.19 0.16

2 0.27 0.23 0.21 0.16 0.14

3 0.23 0.19 0.16 0.14 0.11

4 0.19 0.15 0.14 0.13 0.09

5 0.17 0.13 0.13 0.12 0.08

6 0.16 0.11 0.12 0.11 0.06

7 0.15 0.11 0.11 0.09

8 0.14 0.11 0.10 0.06

9 0.13 0.10 0.09

10 0.12 0.10 0.06

11 0.12 0.10

12 0.11 0.06

13 0.11

14 0.10

15 0.06

螺距 6 8 10

总进刀量 2.12 1.59 1.27

走刀次数 12 10 8

走刀方式 径向进刀

1 0.26 0.23 0.23

2 0.225 0.21 0.21

3 0.24 0.20 0.20

4 0.22 0.19 0.19

5 0.21 0.18 0.16

6 0.19 0.16 0.12

7 0.17 0.14 0.10

8 0.16 0.12 0.06

9 0.14 0.10

10 0.12 0.06

11 0.10

12 0.06

螺距 6 8 10

总进刀量 2.12 1.59 1.27

走刀次数 12 10 8

走刀方式 径向进刀

1 0.35 0.29 0.26

2 0.29 0.24 0.22

3 0.26 0.22 0.20

4 0.20 0.17 0.15

5 0.17 0.14 0.13

6 0.15 0.13 0.11

7 0.14 0.11 0.10

8 0.13 0.10 0.09

9 0.12 0.10

10 0.11 0.09

11 0.10

12 0.10

 NPTF60o内螺纹进刀量推荐表 NPTF60o外螺纹进刀量推荐表

 30o圆螺纹外螺纹进刀量推荐表  30o圆螺纹内螺纹进刀量推荐表
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螺距 8 10 12 14 16 18 20 24 28 32

总进刀量 1.83 1.47 1.22 1.05 0.92 0.81 0.73 0.61 0.52 0.46

走刀次数 11 9 7 7 6 6 6 5 5 4

走刀方式 径向进刀

1 0.31 0.30 0.28 0.26 0.26 0.23 0.19 0.17 0.16 0.16

2 0.30 0.29 0.27 0.23 0.21 0.18 0.16 0.14 0.12 0.14

3 0.23 0.21 0.20 0.17 0.14 0.14 0.13 0.14 0.09 0.10

4 0.18 0.15 0.17 0.12 0.12 0.10 0.10 0.10 0.09 0.06

5 0.15 0.13 0.13 0.11 0.10 0.010 0.09 0.06 0.06

6 0.14 0.12 0.11 0.10 0.09 0.06 0.06

7 0.13 0.11 0.06 0.06

8 0.12 0.10

9 0.11 0.06

10 0.10

11 0.06

螺距 1.5 2.0

总进刀量 0.87 1.16

走刀次数 6 8

走刀方式 径向进刀

1 0.22 0.25

2 0.19 0.21

3 0.16 0.18

4 0.13 0.15

5 0.11 0.12

6 0.06 0.10

7 0.09

8 0.06

螺距 1.5 2 3

总进刀量 0.90 1.25 1.75

走刀次数 6 7 9

走刀方式 径向进刀

1 0.22 0.28 0.34

2 0.18 0.23 0.28

3 0.17 0.21 0.26

4 0.13 0.16 0.20

5 0.11 0.14 0.17

6 0.10 0.12 0.15

7 0.11 0.13

8 0.12

9 0.10

螺距 1.5 2 3

总进刀量 0.90 1.25 1.75

走刀次数 6 7 9

走刀方式 径向进刀

1 0.23 0.29 0.32

2 0.21 0.26 0.31

3 0.16 0.21 0.24

4 0.13 0.17 0.19

5 0.11 0.14 0.18

6 0.06 0.12 0.17

7 0.06 0.15

8 0.13

9 0.06

 UNJ外螺纹进刀量推荐表 MJ外螺纹进刀量推荐表

 Tr内螺纹进刀量推荐表 Tr外螺纹进刀量推荐表
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螺距 8 10 12 14 16

总进刀量 1.86 1.55 1.21 1.05 0.94

走刀次数 12 10 8 7 6

走刀方式 径向进刀

1 0.31 0.28 0.25 0.23 0.23

2 0.26 0.23 0.21 0.20 0.19

3 0.23 0.21 0.18 0.18 0.17

4 0.18 0.16 0.15 0.14 0.14

5 0.15 0.15 0.12 0.11 0.11

6 0.14 0.13 0.11 0.10 0.10

7 0.12 0.11 0.10 0.09

8 0.11 0.10 0.09

9 0.10 0.09

10 0.09 0.09

11 0.09

12 0.08

螺距 8 10 12 14 16

总进刀量 1.28 1.08 0.81 0.73 0.66

走刀次数 9 8 7 6 5

走刀方式 径向进刀

1 0.22 0.20 0.17 0.17 0.17

2 0.20 0.18 0.14 0.14 0.15

3 0.18 0.15 0.12 0.12 0.14

4 0.15 0.13 0.1 0.11 0.11

5 0.12 0.12 0.1 0.1 0.09

6 0.11 0.11 0.09 0.09

7 0.11 0.10 0.09

8 0.10 0.09

9 0.09

 AMCE内、外螺纹进刀量推荐表  STUB-ACME内、外螺纹进刀量推荐表

螺距 4(382) 4(383) 5(403) 4(502) 4(503)

总进刀量 3.12 3.11 3.00 3.78 3.77

走刀次数 12 12 12 15 15

走刀方式 径向进刀

1 0.51 0.50 0.47 0.51 0.51

2 0.47 0.47 0.44 0.48 0.48

3 0.42 0.42 0.40 0.44 0.44

4 0.35 0.35 0.35 0.39 0.39

5 0.31 0.31 0.30 0.34 0.34

6 0.26 0.26 0.25 0.30 0.30

7 0.22 0.22 0.21 0.26 0.26

8 0.18 0.18 0.17 0.22 0.22

9 0.13 0.13 0.14 0.19 0.19

10 0.11 0.11 0.11 0.16 0.16

11 0.10 0.10 0.10 0.13 0.13

12 0.06 0.06 0.06 0.11 0.10

13 0.10 0.10

14 0.09 0.09

15 0.06 0.06

螺距 4(382) 4(383) 5(403) 4(502) 4(503)

总进刀量 3.12 3.11 3.00 3.78 3.77

走刀次数 12 12 12 15 15

走刀方式 径向进刀

1 0.52 0.52 0.51 0.55 0.54

2 0.43 0.43 0.42 0.46 0.46

3 0.39 0.39 0.38 0.42 0.42

4 0.30 0.30 0.29 0.32 0.32

5 0.25 0.25 0.24 0.27 0.27

6 0.22 0.22 0.21 0.24 0.24

7 0.20 0.20 0.19 0.22 0.22

8 0.18 0.18 0.17 0.20 0.20

9 0.17 0.17 0.16 0.18 0.18

10 0.16 0.16 0.15 0.17 0.17

11 0.15 0.15 0.14 0.16 0.16

12 0.15 0.14 0.14 0.16 0.16

13 0.15 0.15

14 0.14 0.14

15 0.14 0.14

 API 60o外螺纹进刀量推荐表  API 60o内螺纹进刀量推荐表
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螺距 8 10

总进刀量 1.81 1.41

走刀次数 12 10

走刀方式 径向进刀

1 0.25 0.25

2 0.24 0.23

3 0.19 0.16

4 0.16 0.14

5 0.14 0.12

6 0.14 0.12

7 0.13 0.12

8 0.13 0.11

9 0.13 0.1

10 0.13 0.06

11 0.11

12 0.06

螺距 5

总进刀量 1.55

走刀次数 11

走刀方式 径向进刀

1 0.25

2 0.23

3 0.17

4 0.15

5 0.13

6 0.12

7 0.12

8 0.11

9 0.11

10 0.1

11 0.06

螺距 5

总进刀量 1.55

走刀次数 11

走刀方式 径向进刀

1 0.27

2 0.22

3 0.20

4 0.16

5 0.13

6 0.12

7 0.10

8 0.10

9 0.09

10 0.08

11 0.08

螺距 8 10

总进刀量 1.81 1.41

走刀次数 12 10

走刀方式 径向进刀

1 0.30 0.26

2 0.25 0.21

3 0.22 0.19

4 0.17 0.15

5 0.15 0.13

6 0.13 0.11

7 0.12 0.10

8 0.11 0.09

9 0.10 0.09

10 0.09 0.08

11 0.09

12 0.08

 API 圆螺纹外螺纹进刀量推荐表

 API 偏梯形螺纹外螺纹进刀量推荐表  API 偏梯形螺纹外螺纹进刀量推荐表

 API 圆螺纹外螺纹进刀量推荐表
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切削用量推荐表
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螺纹刀具进刀方法

车削螺纹刀具
螺纹加工应用资料 车削

A 345



螺纹加工常见问题及解决办法

螺纹加工应用资料

螺
纹
加
工
应
用
资
料

车削
A

螺
纹
加
工

螺纹刀具

切
断
切
槽

普
通
车
削

A 346

车削


