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ประภทตัดฉือน

ประภทขึๅนรูป

รองของตຍาบ

รองตรง

รองลืๅอย

รองลืๅอยซຌาย

รองตรง

มีรูนๅำมัน

เมมีรูนๅำมัน

ตຍาบรีดกลียว

ตຍาบรีดกลียว

ตຍาบรองตรง

ตຍาบรองลืๅอยสำหรับรูทะลุ

ตຍาบรองลืๅอยสำหรับรูตัน

ตຍาบมือ

ประภทขึินรูป

รองตรง

กลียวรองลืๅอย

กลียวรองตรง

มีรูนๅำมัน

เมมีรูนๅำมัน

Terminology of Taps

■

1) Chips' pocket, 2) lubricant supply route, 3) rake angle formation, 4) to determine cutting amount in relation to the number of chamfer threads. And all are very important. Taps' flutes are 

classified into following groups by tapping methods, fluting method, tapping direction, and hand of screw thread. 

Flutes of tap

Cutting type

Straight Hand tap

Spiral Spiral fluted tap for blind hole

Left Hand Spiral Spiral fluted tap 
for through hole

Forming type

with oil groove Roll tap

without oil groove Roll tap

Spiral point Spiral pointed tap

■ ประภทของฟຑน

Flute

Type of Taps

Flute

Type of Taps
Cutting type ประภทตัดฉือน

Straight Flute

Spiral Flute

Spiral Point 
Flute

Forming type

With oil groove

Without oil 
groove

คำศัพทຏกีไยวกับตຍาบ รองคายศษ

Flute

Core dia. Internal center

Chamfer length

Chamfer relief

Width of margin

Heel

Cutting face Cutting angle

Thread relief

Indicator drop
for thread relief

Indicator drop
for chamfer relief

Bottoming tap Bottoming tapPlug tap

Plug tap

Taper tap

Taper tap

threads / ฟຑน
threads / ฟຑน
threads / ฟຑน

Thread length

Overall length

Shank length

Shank dia.
Size of square

Length of square

External center

Width of land Chamfer angle

■Chamfer relief

■Chamfer of hand tap

■Thread relief and cutting angle 

Edge angle, including chamfer relief, thread relief, cutting angle and others, as well as heat treatment, have important functions a�ecting 

workpiece shape, tool life, surface �nish of internal screw thread, and so on.

In general, tap chamfer is the most important part of taps to create internal thread. The function of full thread part of taps is to make a guidance.

ผิวหนຌาตัด มุมตัด

ความยาวทัๅงหมด

ความยาวสควรຏ

ขนาดสควรຏ

ความยาวดຌามความยาวกลียว

สຌนผาศูนยຏกลางดຌาม

ตຍาบตัวทีไ3 ตຍาบตัวทีไ2 ตຍาบตัวทีไ1

รองคายศษ

ความกวຌางสันคม มุมชมฟอรຏ

ความยาวชมฟอรຏ

ขอบรองคาย

ฟຑงกຏชันทีไสำคัญของฟຑนตຍาบ

1)ปรองคายศษป2)ปรองนๅำมันป3)ปรองมุมคายศษป4)ปปริมาณ฿นการตัดจะกีไยวขຌองกับจำนวนฟຑนของชมฟอรຏปดยสามารถบงประภทของตຍาบเดຌดังนีๅป

ดยปกติปจำนวนฟຑนสำหรับตຍาบตัดฉือนจะพิไมขึๅนตามขนาดของตຍาบทีไ฿หญขึๅนปอยางเรกใดีปมันจะมีผลตอความขใงรงปละความคงทนของตຍาบปการคายศษ,ปปริมาณ฿นการตัดปละระบบการหลอลืไนปดยทัไวเปปชมฟอรຏปຓนสวนสำคัญทีไสุดสำหรับการทำกลียว฿น,ปสวนทีไหลือปຓนกลียวตใมเวຌสำหรับนำทางทานัๅน
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ประภทตัดฉือน

ประภทขึๅนรูป

รองของตຍาบ

รองตรง

รองลืๅอย

รองลืๅอยซຌาย

รองตรง

มีรูนๅำมัน

เมมีรูนๅำมัน

ตຍาบรีดกลียว

ตຍาบรีดกลียว

ตຍาบรองตรง

ตຍาบรองลืๅอยสำหรับรูทะลุ

ตຍาบรองลืๅอยสำหรับรูตัน

ตຍาบมือ

ประภทขึินรูป

รองตรง

กลียวรองลืๅอย

กลียวรองตรง

มีรูนๅำมัน

เมมีรูนๅำมัน

Flutes

■Major functions of �utes are :

1) Chips' pocket, 2) lubricant supply route, 3) rake angle formation, 4) to determine cutting amount in relation to the number of chamfer threads. And all are very important. Taps' flutes are 

classified into following groups by tapping methods, fluting method, tapping direction, and hand of screw thread. 

Flutes of tap

Cutting type

Straight Hand tap

Spiral Spiral fluted tap for blind hole

Left Hand Spiral Spiral fluted tap 
for through hole

Forming type

with oil groove Roll tap

without oil groove Roll tap

Spiral point Spiral pointed tap

■Type of Flute / ประภทของฟຑน

Flute

Type of Taps

Flute

Type of Taps
Cutting type / ประภทตัดฉือน

Straight Flute

Spiral Flute

Spiral Point 
Flute

Forming type

With oil groove

Without oil 
groove

In general, the number of �utes for cutting type taps are usually increased as O.D. becomes larger. However, it is also in�uenced by tap's strength and 

rigidity, the accomodation of chip, the amount of cutting, and lubricant supply system.

คำศัพทຏกีไยวกับตຍาบ รองคายศษ

Flute

Core dia. Internal center

Chamfer length

Chamfer relief

Width of margin

Heel

Cutting face Cutting angle

Thread relief

Indicator drop
for thread relief

Indicator drop
for chamfer relief

Bottoming tap Bottoming tapPlug tap

Plug tap

Taper tap

Taper tap

threads / ฟຑน
threads / ฟຑน
threads / ฟຑน

Thread length

Overall length

Shank length

Shank dia.
Size of square

Length of square

External center

Width of land Chamfer angle

■

■

■

ผิวหนຌาตัด มุมตัด

ความยาวทัๅงหมด

ความยาวสควรຏ

ขนาดสควรຏ

ความยาวดຌามความยาวกลียว

สຌนผาศูนยຏกลางดຌาม

ตຍาบตัวทีไ3 ตຍาบตัวทีไ2 ตຍาบตัวทีไ1

รองคายศษ

ความกวຌางสันคม มุมชมฟอรຏ

ความยาวชมฟอรຏ

ขอบรองคาย

ฟຑงกຏชันทีไสำคัญของฟຑนตຍาบ

1)ปรองคายศษป2)ปรองนๅำมันป3)ปรองมุมคายศษป4)ปปริมาณ฿นการตัดจะกีไยวขຌองกับจำนวนฟຑนของชมฟอรຏปดยสามารถบงประภทของตຍาบเดຌดังนีๅป

ดยปกติปจำนวนฟຑนสำหรับตຍาบตัดฉือนจะพิไมขึๅนตามขนาดของตຍาบทีไ฿หญขึๅนปอยางเรกใดีปมันจะมีผลตอความขใงรงปละความคงทนของตຍาบปการคายศษ,ปปริมาณ฿นการตัดปละระบบการหลอลืไนปดยทัไวเปปชมฟอรຏปຓนสวนสำคัญทีไสุดสำหรับการทำกลียว฿น,ปสวนทีไหลือปຓนกลียวตใมเวຌสำหรับนำทางทานัๅน
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Edge angle and Cutting allowance of taps

■ ความรใว฿นการตຍาบ

Cutting angle of hook face. The angle between the 

center line passing the cutting edge and the straight 

line linking the cutting edge with the thread root.

Cutting angle of rake face. The angle between the 

center line passing the cutting edge and the straight 

line linking the cutting edge with thread root.

Cutting angle of hook face. The angle between the 

center line passing the cutting edge and the straight 

line tangent to the rake face on the cutting edge.

■Cutting angle and Chamfer relief angle

■Thread relief

θ : Cutting angle    γ : Chamfer relief angle

S : Indicator drop for thread relief

γ

Chordal Hook Angle Rake Angle Tangential Hook Angle

No relief exists at land. Start  (A) and heel (B) of 

thread land have same concentricy.

Radial relief in the thread form starts at the back of 

a concentric margin.

Radial relief in the thread form starts at the cutting 

edge and continues to the heel.

Concentric-unrelieved Con-eccentric thread relief Eccentric thread relief

θ

γ

θ

(A)

(B)

γ

θ

■The amount of cut portion

Please refer to the pictures shown. 

In such taps as have 4 �utes and 3 thread chamfer, 

the cutting operation progresses in order from the 

edge of A1, B1, C1, D1…A2, B2…A4. Tap end is 

usually smaller than the size of bored hole, and A1 

may not make any cutting operation. 

Tapping direction Bored hole diameter

t : Amount of cut portion per blade

Land A

Land A

Land B

Land B

Land C

Land C

Land D

Land D

Low Carbon Steels

Medium Carbon Steels

High Carbon Steels

Alloy Steels

Thermal refined steels

Stainless Steels

Tool Steels 

Cast Steels

Cast Irons

Ductile Cast Irons

Coppers

Brass  Brass Casting

Phosphor Bronze · 
Phosphor Bronze Casting

Wrought Aluminum

Aluminum Alloy Castings

Magnesium Alloy Castings

Zinc Alloy Diecastings

Thermosetting Plastic 

Thermoplastic resin

Titanium Alloys

 Nickel Base Alloys

■

ความรใวรอบความรใวตัด

ความรใวตัด
ขนาดตຍาบ

ความรใวรอบ

ขนาดตຍาบ

t

ขຌอนะนำสำหรับความรใว฿นการตຍาบ

หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

หลใกกลຌาคารຏบอนปานกลาง

หลใกกลຌาคารຏบอนสูง

อัลลอย

สตนลส

หลใกกลຌาครืไองมือ

หลใกกลຌา

หลใกหลอ

หลใกหลอหนียว

ทองดง

ทองหลืองปปทองหลืองหลอ

ฟอสฟอรຏบรอนซຏ,ปฟอสฟอรຏบรอนซຏหลอป

อลูมินียม

อลูมินียมหลอผสม

มกนีซียมหลอผสม

สังกะสีหลอ

ทอรຏมซตติๅงพลาสติก

ทอรຏมพลาสติกปรซิไน

ลหะผสมเททานียม

ลหะผสมนิกกิล

หลใกกลัไนความรຌอน

ปຑจจัยทีไมีผลตอการกำหนดความรใว฿นการตຍาบป:ปชนิดของตຍาบ,ปชิๅนงาน,ปจำนวนฟຑนของชมฟอรຏ,ปวัสดุตຍาบ,ปรูปรางของรูปละนๅำมันหลอลืไน฿นการตຍาบปดยสามารถลือก฿ชຌขຌຌอนะนำ฿นการตຍาบเดຌตามตารางขຌางลางนีๅ
ถຌาชิๅนงาน฿นการตຍาบเดຌงาย,ปความลึก฿นการตຍาบลดลงปหรือ฿ชຌนๅำมันหลอลืไนทีไดีมาก฿นการตຍาบปสามารถลือกทีไความรใวสูงพิไมขึๅนเดຌป฿นทางกลับกันควรลดความรใวลง
ปป*ปตามตารางนีๅปຓนขຌอนะนำความรใว฿นการตຍาบปดย฿ชຌนๅำมันตຍาบปถຌา฿ชຌนๅำหลอยในควรลดความรใวลงป30%
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Recommended Tapping Speeds

■Tapping Speeds / ความรใว฿นการตຍาบ

Following usage conditions a�ect tapping speeds : kind of taps, workpieces, number of chamfered threads, materials, hole condition and �uid. 

It is necessary to select the suitable tapping speed by paying attention to these conditions.

When work material has excellent workability, when there is a little depth of tapping, or when tapping �uid can be su�cient, select rather 

higher tapping speed. When workability of work material is unknown, to be safe, try nearly the lowest tapping speed at �rst, and then increase 

the speed gradually.

* Following speed is basically for the cutting condition under the use of insoluble cutting oil. Under the use of water soluble cutting oil, 

please choose 30% slower speed.

■

■

■

Low Carbon Steels

Medium Carbon Steels

High Carbon Steels

Alloy Steels

Thermal refined steels

Stainless Steels

Tool Steels 

Cast Steels

Cast Irons

Ductile Cast Irons

Coppers

Brass · Brass Casting

Phosphor Bronze · 
Phosphor Bronze Casting

Wrought Aluminum

Aluminum Alloy Castings

Magnesium Alloy Castings

Zinc Alloy Diecastings

Thermosetting Plastic 

Thermoplastic resin

Titanium Alloys

 Nickel Base Alloys

Unit : m/min

Tapping Speed

Spiral Fluted Spiral Pointed Roll Taps Straight Fluted Cemented Carbide
Workpiece Materials

■Formula

Revolution of tap (n) ความรใวรอบTapping Speed (Vc) ความรใวตัด

Vc : Tapping Speed (m/min) ความรใวตัด
Dc : Nominal dia. of tap (mm)ขนาดตຍาบ
     : 3.14

n : Revolution of tap (min-1) ความรใวรอบ 

     : 3.14

Dc : Nominal dia. of tap (mm) ขนาดตຍาบ

Bakelite (Phenol-PF)

PVC, Nylon

Ti-6AI-4V etc

Hastelloy, Inconel, Waspaloy

ขຌอนะนำสำหรับความรใว฿นการตຍาบ

หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

หลใกกลຌาคารຏบอนปานกลาง

หลใกกลຌาคารຏบอนสูง

อัลลอย

สตนลส

หลใกกลຌาครืไองมือ

หลใกกลຌา

หลใกหลอ

หลใกหลอหนียว

ทองดง

ทองหลืองปปทองหลืองหลอ

ฟอสฟอรຏบรอนซຏ,ปฟอสฟอรຏบรอนซຏหลอป

อลูมินียม

อลูมินียมหลอผสม

มกนีซียมหลอผสม

สังกะสีหลอ

ทอรຏมซตติๅงพลาสติก

ทอรຏมพลาสติกปรซิไน

ลหะผสมเททานียม

ลหะผสมนิกกิล

หลใกกลัไนความรຌอน

ปຑจจัยทีไมีผลตอการกำหนดความรใว฿นการตຍาบป:ปชนิดของตຍาบ,ปชิๅนงาน,ปจำนวนฟຑนของชมฟอรຏ,ปวัสดุตຍาบ,ปรูปรางของรูปละนๅำมันหลอลืไน฿นการตຍาบปดยสามารถลือก฿ชຌขຌຌอนะนำ฿นการตຍาบเดຌตามตารางขຌางลางนีๅ
ถຌาชิๅนงาน฿นการตຍาบเดຌงาย,ปความลึก฿นการตຍาบลดลงปหรือ฿ชຌนๅำมันหลอลืไนทีไดีมาก฿นการตຍาบปสามารถลือกทีไความรใวสูงพิไมขึๅนเดຌป฿นทางกลับกันควรลดความรใวลง
ปป*ปตามตารางนีๅปຓนขຌอนะนำความรใว฿นการตຍาบปดย฿ชຌนๅำมันตຍาบปถຌา฿ชຌนๅำหลอยในควรลดความรใวลงป30%
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■ รงบิด฿นการตຍาบของตຍาบประภทตัดฉือน

The torque starts increasing as the threads of chamfer enter the workpiece material. It becomes highest when all threads of chamfer cut into workpiece material, and 
is in plateau until the chamfer cuts through the workpiece. After that, the torque will decrease until the end of tapping.

■ ลักษณะกราฟของรงบิดการตัด

Cutting torque lines in the test of different kinds of taps, hand tap, spiral fluted tap, spiral pointed tap are shown below.

The cutting torque will change depending on the kind of taps, cutting chamfer, number of flutes, workpiece materials and their hardness, lubrication types, and chips.

Tapping speed and Revolution

■Conversion table / ตารางสดง

Nominal diameter of tap

T
ap

pi
ng

 s
pe

ed

ประภทของตຍาบ กราฟสดงรงบิด คำอธิบาย

ตຍาบมือป
ตຍาบตัวทีไป1

Gentle slope is observed because of less cutting by 

each cutting chamfer, but longer tapping time is taken 

than in the other hand taps.

ตຍาบตัวทีไป2

ตຍาบตัวทีไป3

ตຍาบรองลืๅอย

ตຍาบรองตรง

Plateau is observed since whole chamfer threads 

enter the workpiece material. Tapping time is much 

shorter than that of the taper tap.

Plateau is also observed since whole short chamfer 

threads enter the workpiece material. Tapping 

process time is shorter than that of the plug tap.

Spiral fluted tap pulls out the chips, good choice for 

blind hole tapping. The cutting torque of spiral fluted 

taps is smaller than that of the hand taps.

Spiral pointed tap pushes out the chips forward. It is 

good choice for through hole use. Cutting torque is 

smallest in all taps.

รงบิดของตຍาบความรใว฿นการตຍาบปละความรใวรอบ

รงบิดริไมตຌนจะพิไมขึๅนมืไอกลียวทีไปຓนชมฟอรຏขຌาเปถึงชิๅนงานปละจะสูงสุดมืไอกลียวทีไปຓนชมฟอรຏทัๅงหมดตัดขຌาเป฿นชิๅนงานปละจะคงทีไมืไอตัดผานชิๅนงานปหลังจากนัๅนรงบิดจะลดลงมืไอสิๅนสุดการตຍาบ

การทดสอบรงบิด฿นการตัดของตຍาบประภทตางโปตຍาบมือ,ปตຍาบรองลืๅอย,ปตຍาบรองตรงปดังตอเปนีๅ

สังกตเดຌวากราฟจะคอนขຌางลาดพราะการตัดพียงลใกนຌอย
ดยชมฟอรຏปตจะ฿ชຌระยะวลานานกวาตຍาบมือตัวอืไนโ

กราฟจะสูงมืไอกลียวของชมฟอรຏริไมทำงานกับชิๅนงาน
การตຍาบจะ฿ชຌระยะวลาสัๅนกวาตຍาบตัวทีไหนึไง

สังกตเดຌวากราฟจะสูงละชันขึๅนปตัๅงตชมฟอรຏขຌาสูตัว
ชิๅนงานประยะวลาการตຍาบจะสัๅนกวาตຍาบตัวทีไสอง

ตຍาบรองลืๅอยจะดึงศษขึๅนมาจากรูตຍาบปซึไงปຓนตัวลือกทีไดี฿น
การตຍาบรูประภทรูตันปรงบิด฿นการตຍาบจะ฿ชຌนຌอยกวาตຍาบมือ

ตຍาบรองตรงจะผลักศษเปขຌางหนຌาปซึไงปຓนทางลือกทีไดีของ
การตຍาบรูทะลุปรงบิด฿นการตຍาบจะ฿ชຌนຌอยกวาตຍาบทุกประภท

รงบิด฿นการตัดจะมีการปลีไยนปลงขึๅนอยูกับปชนิดของตຍาบ,ปชมฟอรຏ,ปจำนวนฟຑน,ปวัสดุทีไ฿ชຌละความขใงของวัสดุ,ปประภทของนๅำมันหลอลืไนปละศษ

ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางของตຍาบ
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Tapping Torque

■Tapping Torque of Cutting type Taps /  รงบิด฿นการตຍาบของตຍาบประภทตัดฉือน

The torque starts increasing as the threads of chamfer enter the workpiece material. It becomes highest when all threads of chamfer cut into workpiece material, and 
is in plateau until the chamfer cuts through the workpiece. After that, the torque will decrease until the end of tapping.

■Cutting Torque Line / ลักษณะกราฟของรงบิดการตัด

Cutting torque lines in the test of different kinds of taps, hand tap, spiral fluted tap, spiral pointed tap are shown below.

The cutting torque will change depending on the kind of taps, cutting chamfer, number of flutes, workpiece materials and their hardness, lubrication types, and chips.

■ ตารางสดง

Nominal diameter of tap

T
ap

pi
ng

 s
pe

ed

 Tap : HSS P2 M8×1.25

 Cutting speed : 6.1m/min

 Workpiece material : S50C

 Tapping type : 10mm Through hole

 Bored hole size : 6.8mm

 Cutting oil : Water insoluble oil

 Machine : Drilling machine

 Measurement equipment :Piezoelectric torque tester

Tapping Condition

Type of tap / ประภทของตຍาบ Torque lines / กราฟสดงรงบิด Description / คำอธิบาย
Hand tap (P2)

ตຍาบมือป
Taper tap

(9 threads)

ตຍาบตัวทีไป1

Gentle slope is observed because of less cutting by 

each cutting chamfer, but longer tapping time is taken 

than in the other hand taps.

Plug tap

(5 threads)

ตຍาบตัวทีไป2

Bottoming tap

(1.5 threads)

ตຍาบตัวทีไป3

Spiral �uted tap (P2, 2.5 threads)

ตຍาบรองลืๅอย

Spiral pointed tap (P2, 5 threads)

ตຍาบรองตรง

Plateau is observed since whole chamfer threads 

enter the workpiece material. Tapping time is much 

shorter than that of the taper tap.

Plateau is also observed since whole short chamfer 

threads enter the workpiece material. Tapping 

process time is shorter than that of the plug tap.

Spiral fluted tap pulls out the chips, good choice for 

blind hole tapping. The cutting torque of spiral fluted 

taps is smaller than that of the hand taps.

Spiral pointed tap pushes out the chips forward. It is 

good choice for through hole use. Cutting torque is 

smallest in all taps.

รงบิดของตຍาบความรใว฿นการตຍาบปละความรใวรอบ

รงบิดริไมตຌนจะพิไมขึๅนมืไอกลียวทีไปຓนชมฟอรຏขຌาเปถึงชิๅนงานปละจะสูงสุดมืไอกลียวทีไปຓนชมฟอรຏทัๅงหมดตัดขຌาเป฿นชิๅนงานปละจะคงทีไมืไอตัดผานชิๅนงานปหลังจากนัๅนรงบิดจะลดลงมืไอสิๅนสุดการตຍาบ

การทดสอบรงบิด฿นการตัดของตຍาบประภทตางโปตຍาบมือ,ปตຍาบรองลืๅอย,ปตຍาบรองตรงปดังตอเปนีๅ

สังกตเดຌวากราฟจะคอนขຌางลาดพราะการตัดพียงลใกนຌอย
ดยชมฟอรຏปตจะ฿ชຌระยะวลานานกวาตຍาบมือตัวอืไนโ

กราฟจะสูงมืไอกลียวของชมฟอรຏริไมทำงานกับชิๅนงาน
การตຍาบจะ฿ชຌระยะวลาสัๅนกวาตຍาบตัวทีไหนึไง

สังกตเดຌวากราฟจะสูงละชันขึๅนปตัๅงตชมฟอรຏขຌาสูตัว
ชิๅนงานประยะวลาการตຍาบจะสัๅนกวาตຍาบตัวทีไสอง

ตຍาบรองลืๅอยจะดึงศษขึๅนมาจากรูตຍาบปซึไงปຓนตัวลือกทีไดี฿น
การตຍาบรูประภทรูตันปรงบิด฿นการตຍาบจะ฿ชຌนຌอยกวาตຍาบมือ

ตຍาบรองตรงจะผลักศษเปขຌางหนຌาปซึไงปຓนทางลือกทีไดีของ
การตຍาบรูทะลุปรงบิด฿นการตຍาบจะ฿ชຌนຌอยกวาตຍาบทุกประภท

รงบิด฿นการตัดจะมีการปลีไยนปลงขึๅนอยูกับปชนิดของตຍาบ,ปชมฟอรຏ,ปจำนวนฟຑน,ปวัสดุทีไ฿ชຌละความขใงของวัสดุ,ปประภทของนๅำมันหลอลืไนปละศษ

ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางของตຍาบ
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 Hand Tap : 100

 Spiral �uted Tap : 70~75

 Spiral Pointed Tap : 60~65

Tapping Torque

■Calculation for Tapping Torque of Roll Taps

○It is hard to calculate tapping torque for roll taps because they contain more complicated factor than the cutting taps.

○According to our experience, tapping torque of roll taps is twice or three times larger than that of the cutting taps in general.

○Major factors increasing or decreasing tapping torque of roll taps are :

(1) Mechanical characteristic of workpiece (Tensile strength, hardness, spring back feature, work hardening index) : As the tensile strength 

gets larger, the threading torque becomes larger.

(2) Size and length of bored hole: Bored hole size is usually de�ned to obtain 75% thread height of basic thread pro�le. Roll taps may be 

shuttered due to the excessive tapping torque when the bored hole size is made smaller to obtain higher thread height. Tapping 

torque gets larger as the e�cient length of internal screw becomes longer because there is an increase in friction coe�cient caused by 

spring back of workpiece material.

(3) Tapping process (tapping speed, lubricant, and rigidity of main spindle).

(4) Surface treatment of taps (oxidizing, nitriding, TiN, and TiCN coatings).

■Comparison of Cutting Torque by Di�erent Type of Taps

Cutting torque of hand tap (HT), and spiral �uted tap (SP), and spiral pointed tap (PO) di�ers, shown in the chart below.

˓

 Tap : HSS P2 M10×1.5

 Cutting speed : 10m/min

 Workpiece material : S50C

 Hole condition : 20mm through hole

 Bored hole size : φ8.5, drill

 Lubrication : Water insoluble oil

 Machine : Radial drilling machine

 Measurement equipment : Piezoelectric torque tester

Tapping Condition

If the cutting torque of hand tap is assumed as 100, the cutting 

torque of other taps is as follows :T
a

p
p

in
g

 T
o

rq
u

e

HT (plug) SP (2.5 threads) PO (5 threads)

■Tapping Torque of Forming type Taps

วัสดุชิๅนงาน ความตຌานทานการปลีไยนรูป

ถຌารงบิดการตຍาบของตຍาบมือปสมมุติ฿หຌทากับป100
รงบิดการตຍาบอืไนโมีดังนีๅ

รงบิดการตຍาบของปตຍาบมือ(HT),ปตຍาบรองลืๅอยป(SP),ปตຍาบรองตรงป(PO),ปสดงปຓนกราฟตามขຌางลางนีๅ

ปรียบทียบรงบิดการตຍาบทีไตกตางกันตามประภทของตຍาบ

รงบิดการตຍาบของตຍาบขึๅนรูป

การคำนวนสำหรับรงบิดของตຍาบรีดกลียว

○ การคำนวนรงบิดของตຍาบรีดกลียวคอนขຌางทีไจะยากปพราะมีปຑจจัยทีไซับซຌอนมากกวาตຍาบตัดฉือน
ปปปปปจากประสบการณຏปรงบิดของตຍาบรีดกลียวจะ฿ชຌมากกวาตຍาบตัดฉือนถึงป2-3ทาป฿นการ฿ชຌงานทัไวเป
○ ปຑจจัยหลักทีไทำ฿หຌรงบิดการตຍาบมากขึๅนหรือลดลง
ปปปปป1)ปคุณลักษณะของชิๅนงานป(ความคຌนดึงสูงสุด,ปความขใง,ปการดีดตัวกลับของวัสดุ,ปดัชนีความขใง)ปชนปถຌาวัสดุมีความความคຌนดึงสูงมากกใจะ฿ชຌรงบิดทีไมากตามเปดຌวย
ปปปปป2)ปขนาดละความยาวของรูป:ปขนาดของรูมักจะถูกกำหนด฿หຌปຓนป75%ปของกลียวปกติปตຍาบรีดกลียวจะมีการ฿ชຌรงบิดมากมืไอขนาดของรูมีขนาดลใกปสงผล฿หຌมีความสูงกลียวพิไมขึๅน,ปนอกจากนีๅป
ปปปปปปปปรงบิด฿นการตຍาบกใยังจะสูงขึๅนปถຌาความลึกกลียวมากขึๅนปนืไองจากคาสัมประสิทธิ่รงสียดทานพิไมสูงขึๅนจากการดีดตัวกลับของวัสดุ
ปปปปป3)ปกระบวนการตຍาบป(ความรใว฿นการตຍาบ,ปนๅำมันหลอลืไนปละความขใงรงของหัวจับ)
ปปปปป4)ปการคลือบผิวของตຍาบป(ออกเซดຏ,ปเนเตรดຏຏ,ปTiN,ปTiCN)ป

สมการรงบิดสำหรับการตຍาบของตຍาบรีดกลียว

ดຌานลางจะสดงสมการการหาคารงบิดของตຍาบรีดกลียวบบมาตรฐานปซึไงจะขึๅนอยูกับความคຌนดึงสูงสุดของวัสดุชิๅนงาน
สภาพป:ปความยาวของกลียวภาย฿นคือป1.5D,ปความสูงของกลียวคือป75%

ครงสรຌางหลใกทัไวเป,ปหลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

หลใกกลຌาคารຏบอนปานกลาง,ปหลใกอัลลอย

สตนลส

อลูมินียม

อลูมินียมฉีดขึๅนรูป

ทองดง,ปทองดงรีดขึๅนรูป

รงบิดของตຍาบ รงบิดของตຍาบ

5ฟຑน 2.5ฟຑน 5ฟຑน
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Tapping Torque

■

○

○

○

■ ˓Tapping Torque Equation for Forming Taps

Based on the tensile strength of workpiece material, we prepare following equation to obtain tapping torque of standard formig taps.

Condition : E�ective length of internal screw is 1.5D. Thread height is 75%.

φ

■

General Structure Steels, Low Carbon Steels

Medium Carbon Steels, Alloy Steels

Stainless Steels

Wrought Aluminum

Aluminum Die Castings

Coppers, Wrought Copper Alloys

750~850

1150~1350

1100~1300

250~350

380~530

750~1050

Tapping Torque Equation for Forming Taps Workpiece Materials / วัสดุชิๅนงาน
Deforming resistance
ความตຌานทานการปลีไยนรูป

 (N/mm
2
)

T  : Tapping Torque (N-m)
Dc  : Nominal Diameter of Tap (mm)
P  : Pitch (mm)
Kf  : Deforming resistance (N/mm2)

ถຌารงบิดการตຍาบของตຍาบมือปสมมุติ฿หຌทากับป100
รงบิดการตຍาบอืไนโมีดังนีๅ

รงบิดการตຍาบของปตຍาบมือ(HT),ปตຍาบรองลืๅอยป(SP),ปตຍาบรองตรงป(PO),ปสดงปຓนกราฟตามขຌางลางนีๅ

ปรียบทียบรงบิดการตຍาบทีไตกตางกันตามประภทของตຍาบ

รงบิดการตຍาบของตຍาบขึๅนรูป

การคำนวนสำหรับรงบิดของตຍาบรีดกลียว

○ การคำนวนรงบิดของตຍาบรีดกลียวคอนขຌางทีไจะยากปพราะมีปຑจจัยทีไซับซຌอนมากกวาตຍาบตัดฉือน
ปปปปปจากประสบการณຏปรงบิดของตຍาบรีดกลียวจะ฿ชຌมากกวาตຍาบตัดฉือนถึงป2-3ทาป฿นการ฿ชຌงานทัไวเป
○ ปຑจจัยหลักทีไทำ฿หຌรงบิดการตຍาบมากขึๅนหรือลดลง
ปปปปป1)ปคุณลักษณะของชิๅนงานป(ความคຌนดึงสูงสุด,ปความขใง,ปการดีดตัวกลับของวัสดุ,ปดัชนีความขใง)ปชนปถຌาวัสดุมีความความคຌนดึงสูงมากกใจะ฿ชຌรงบิดทีไมากตามเปดຌวย
ปปปปป2)ปขนาดละความยาวของรูป:ปขนาดของรูมักจะถูกกำหนด฿หຌปຓนป75%ปของกลียวปกติปตຍาบรีดกลียวจะมีการ฿ชຌรงบิดมากมืไอขนาดของรูมีขนาดลใกปสงผล฿หຌมีความสูงกลียวพิไมขึๅน,ปนอกจากนีๅป
ปปปปปปปปรงบิด฿นการตຍาบกใยังจะสูงขึๅนปถຌาความลึกกลียวมากขึๅนปนืไองจากคาสัมประสิทธิ่รงสียดทานพิไมสูงขึๅนจากการดีดตัวกลับของวัสดุ
ปปปปป3)ปกระบวนการตຍาบป(ความรใว฿นการตຍาบ,ปนๅำมันหลอลืไนปละความขใงรงของหัวจับ)
ปปปปป4)ปการคลือบผิวของตຍาบป(ออกเซดຏ,ปเนเตรดຏຏ,ปTiN,ปTiCN)ป

สมการรงบิดสำหรับการตຍาบของตຍาบรีดกลียว

ดຌานลางจะสดงสมการการหาคารงบิดของตຍาบรีดกลียวบบมาตรฐานปซึไงจะขึๅนอยูกับความคຌนดึงสูงสุดของวัสดุชิๅนงาน
สภาพป:ปความยาวของกลียวภาย฿นคือป1.5D,ปความสูงของกลียวคือป75%

ครงสรຌางหลใกทัไวเป,ปหลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

หลใกกลຌาคารຏบอนปานกลาง,ปหลใกอัลลอย

สตนลส

อลูมินียม

อลูมินียมฉีดขึๅนรูป

ทองดง,ปทองดงรีดขึๅนรูป

รงบิดของตຍาบ รงบิดของตຍาบ

5ฟຑน 2.5ฟຑน 5ฟຑน
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Metric Thread and Gauge Pro�le

Relation of tolerance position between screw thread classes and thread gauge classes in ISO(new JIS) and old JIS standard.

Basic Major Dia. of external thread 10mm

Class 2

Class 2

C
la

ss
 2

C
la

ss
 2

Basic Pro�le 

Pitch diameter tolerance and Major diameter tolerance of external thread

*Relation between tolerance zone of external thread 
and that of limit gauges for external thread is shown.

*Pitch Dia. of external thread is virtual pitch Dia.
*Pitch Dia of screw ring gauge is simple pitch Dia.

 . Only pitch diameter is described.

Minimum wear

Tolerance of screw ring gauge and caliper gauge

Max Truncation

Min Truncation

Min Minor Dia

Max Minor Dia

Limit caliper 
gauges for
Inspection.

Limit caliper 
gauges for 
Working.
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Tolerance zone 
for Major Dia. 
of external
thread

Tolerance zone 
for Picth Dia. 
of external
thread

Basic Pitch Dia. of external thread 9.026mm

Gauge for Major Dia. of Extenal Thread

Go Not Go Go Not Go
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Gauge for Pitch Dia. of Extenal Thread

■Internal threads and Limit gauges for internal threads
Example : ISO M10x1.5/6H and old JIS M10x1.5/Class 2

ปปปปอุปกรณຏตรวจสอบกลียว฿น
ปปปปชนปISOปM10x1.5/6HปละปJISปกาปM10x1.5/Classป2

�

�

�

�

■External threads and Limit gauges for external threads
Example : ISO M10x1.5/6g and old JIS M10x1.5/Class 2

ปปปปอุปกรณຏตรวจสอบกลียวนอก
ปปปปชนปISOปM10ป1.5/6gปละปJISปกาปM10ป1.5/Classป2

6
g

ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

ความสัมพันธຏระหวางพิกัดความผืไอของกลียวปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว฿นปISOป(JISป฿หม)ปละปมาตรฐานปJISปกา

สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวปของกลียวนอกป10ปมม.

สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของกลียวนอกป9.026ปมม.

*สดงความสัมพันธຏระหวางพิกัดความผืไอของกลียวนอกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียวนอก
*สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของกลียวนอกปຓนสຌนผาศูนยຏกลางสมือน
*สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของริงกจคือสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏบบสมือน

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปละพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวปของกลียวนอก

พิกัดความผืไอของอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

คาสึกหรอทีไยอมรับเดຌขัๅนตไำ

*สดงความสัมพันธຏระหวางพิกัดความผืไอของกลียว฿น
ปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว฿น
*สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของกลียว฿นปຓนสຌนผาศูนยຏกลางตามจริง
*สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของปลัๆกกจคือสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏบบสมือน

ซนพิกัดความผืไอ
สำหรับสຌนผาศูนยຏกลาง
ยอดกลียว
ของกลียวนอก

ซนพิกัดความผืไอ
สำหรับสຌนผาศูนยຏกลาง
พิตชຏของกลียวนอก

Pitch diameter tolerance and Major diameter tolerance of ternal thread

Minimum wear

Tolerance of screw ring gauge and caliper gauge
พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปละพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวปของกลียว฿น

พิกัดความผืไอของอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

คาสึกหรอทีไยอมรับเดຌขัๅนตไำ

สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของกลียวนอกป9.026ปมม.

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวปของกลียวนอกป8.376ปมม.

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวตไำสุด

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวสูงสุด

กจสำหรับปMajorปDia.ปของกลียวนอก กจสำหรับปPitchปDia.ปของกลียวนอก

กจสำหรับปPitchปDia.ปของกลียว฿น กจสำหรับปMajorปDia.ปของกลียว฿น
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Relation of tolerance position between screw thread classes and thread gauge classes in ISO(new JIS) and old JIS standard.

Basic Pro�le 

Clearance 

Pitch diameter tolerance and Major diameter tolerance of external thread

*Relation between tolerance zone of internal thread and 
that of limit gauges for internal thread is shown : 

*Pitch diameter of internal thread is virtual pitch 
diameter.

*Pitch diameter of screw plug gauge is simple pitch 
diameter.

Minimum wear

Tolerance of screw ring gauge and caliper gauge

Min Minor Dia

Max Minor Dia

Limit caliper 
gauges for
Inspection.

Limit caliper 
gauges for 
Working.

P
la

in
 N

O
T 

G
O

 c
al

ip
er

 g
au

ge

P
la

in
 G

O
 c

al
ip

er
 g

au
ge

Tolerance zone 
for Major Dia. 
of external
thread

Tolerance zone 
for Picth Dia. 
of external
thread

Basic Pitch Dia. of internal thread 9.026mm

Basic Minor Dia. of internal thread 8.376mm

Gauge for Major Dia. of Extenal Thread
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Gauge for Pitch Dia. of Extenal Thread

■Internal threads and Limit gauges for internal threads
Example : ISO M10x1.5/6H and old JIS M10x1.5/Class 2

ปปปปอุปกรณຏตรวจสอบกลียว฿น
ปปปปชนปISOปM10x1.5/6HปละปJISปกาปM10x1.5/Classป2

Metric Thread and Gauge Pro�le
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Tolerance zone 
for Pitch Dia, of 
internal thread

Tolerance zone 
for Minor Dia. of 
internal thread

Limit plug 
gauges for
Working

Limit plug 
gauges for 
Inspection 

Gauge for Pitch Dia. of internal thread Gauge for Minor Dia. of Intenal Thread

Go GoNot Go Not Go GoNot Go

Class 2 Class 2

C
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ss
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C
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ss
 2

Note : The allowance and tolerance should be 
            described as 1/2 scale but is simply described 
            in the size of actual diameter.

 . Limit gauges for screw threads

JIS B 0251-2008 Limit gauges for metric screw threads

JIS B 0251-1975 Limit gauges for metric coarse screw threads Appendix

JIS B 0253-1985�Gauges for taper pipe threads

JIS B 0255-1975�Limit gauges for uni�ed coarse screw threads

JIS B 0252-1996�Limit gauges for metric �ne screw threads

JIS B 0254-1985�Gauges for parallel pipe threads

JIS B 0256-1975 Limit gauges for uni�ed �ne screw threads

■External threads and Limit gauges for external threads
Example : ISO M10x1.5/6g and old JIS M10x1.5/Class 2

ปปปปอุปกรณຏตรวจสอบกลียวนอก
ปปปปชนปISOปM10ป1.5/6gปละปJISปกาปM10ป1.5/Classป2

ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

ความสัมพันธຏระหวางพิกัดความผืไอของกลียวปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว฿นปISOป(JISป฿หม)ปละปมาตรฐานปJISปกา

สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวปของกลียวนอกป10ปมม.

สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของกลียวนอกป9.026ปมม.

*สดงความสัมพันธຏระหวางพิกัดความผืไอของกลียวนอกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียวนอก
*สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของกลียวนอกปຓนสຌนผาศูนยຏกลางสมือน
*สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของริงกจคือสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏบบสมือน

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปละพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวปของกลียวนอก

พิกัดความผืไอของอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

คาสึกหรอทีไยอมรับเดຌขัๅนตไำ

*สดงความสัมพันธຏระหวางพิกัดความผืไอของกลียว฿น
ปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว฿น
*สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของกลียว฿นปຓนสຌนผาศูนยຏกลางตามจริง
*สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของปลัๆกกจคือสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏบบสมือน

ซนพิกัดความผืไอ
สำหรับสຌนผาศูนยຏกลาง
ยอดกลียว
ของกลียวนอก

ซนพิกัดความผืไอ
สำหรับสຌนผาศูนยຏกลาง
พิตชຏของกลียวนอก

Pitch diameter tolerance and Major diameter tolerance of internal thread

Minimum wear

Tolerance of screw ring gauge and caliper gauge
พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปละพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวปของกลียว฿น

พิกัดความผืไอของอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

คาสึกหรอทีไยอมรับเดຌขัๅนตไำ

สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของกลียวนอกป9.026ปมม.

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวปของกลียวนอกป8.376ปมม.

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวตไำสุด

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวสูงสุด

กจสำหรับปMajorปDia.ปของกลียวนอก กจสำหรับปPitchปDia.ปของกลียวนอก

กจสำหรับปPitchปDia.ปของกลียว฿น กจสำหรับปMajorปDia.ปของกลียว฿น
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1) Engagement classification / ประภทของผิวสัมผัสของกลียว

2) Classification of engagement length / ระดับของความยาวของผิวสัมผัสของกลียว

3) Selection rule of internal threads and external threads / กฎการลือกกลียว฿นละกลียวนอก
ɹSelection rule of the tolerance class of internal threads / กฎการลือกพิกัดความผืไอของกลียว฿น

H

S

4H

5H

-

N

5H

6H

7H

L

6H

7H

8H

ɹSelection rule of the tolerance class of external threads / กฎการลือกพิกัดความผืไอของกลียวนอก
tolerance position / ตำหนงพิกัดความผืไอ h g

S

(3h4h)

(5h6h)

-

N

4h

6h

-

L

(5h4h)

(7h6h)

-

S

-

(5g6g)

-

N

-

6g

8g

L

-

(7g6g)

(9g8g)

ΊͶ͡

͓Ͷ͡

4) Engagement length / ความยาวผิวสัมผัสของกลียว

ͼݺ ϐον /4 -

.1

.1

.1.1

.1.1

.1.�

.1.�

.1.�

.1.�

.1.�

.1.�

.1.�

.1.�

.�

.�

.�.�

.�.�

.�.�

.�.�

.�

.�

.�.�

.�.�

.�

.�

.�.�

.�.�

.�

.�

.�.�

.�

.�

.�

.�

.�

.�

.�

.�

.�

.�

0.25

0.2

0.25

0.2

0.25

0.2

0.3

0.2

0.35

0.2

0.35

0.2

0.4

0.25

0.45

0.25

0.45

0.35

0.5

0.35

0.6

0.35

0.7

0.5

0.75

0.5

0.8

0.5

0.5

1

0.75

1

0.75

1.25

1

0.75

1.25

1

0.75

S≦0.6

S≦0.5

S≦0.6

S≦0.5

S≦0.6

S≦0.5

S≦0.7

S≦0.5

S≦0.8

S≦0.5

S≦0.8

S≦0.5

S≦1

S≦0.6

S≦1.3

S≦0.6

S≦1.3

S≦0.8

S≦1.5

S≦1

S≦1.7

S≦1

S≦2

S≦1.5

S≦2.2

S≦1.5

S≦2.5

S≦1.5

S≦1.5

S≦3

S≦2.4

S≦3

S≦2.4

S≦4

S≦3

S≦2.4

S≦4

S≦3

S≦2.4

0.6＜N≦1.7

0.5＜N≦1.4

0.6＜N≦1.7

0.5＜N≦1.4

0.6＜N≦1.7

0.5＜N≦1.4

0.7＜N≦2

0.5＜N≦1.4

0.8＜N≦2.6

0.5＜N≦1.5

0.8＜N≦2.6

0.5＜N≦1.5

1＜N≦3

0.6＜N≦1.9

1.3＜N≦3.8

0.6＜N≦1.9

1.3＜N≦3.8

0.8＜N≦2.6

1.5＜N≦4.5

1＜N≦3

1.7＜N≦5

1＜N≦3

2＜N≦6

1.5＜N≦4.5

2.2＜N≦6.7

1.5＜N≦4.5

2.5＜N≦7.5

1.5＜N≦4.5

1.5＜N≦4.5

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

4＜N≦12

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

4＜N≦12

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

1.7＜L

1.4＜L

1.7＜L

1.4＜L

1.7＜L

1.4＜L

2＜L

1.4＜L

2.6＜L

1.5＜L

2.6＜L

1.5＜L

3＜L

1.9＜L

3.8＜L

1.9＜L

3.8＜L

2.6＜L

4.5＜L

3＜L

5＜L

3＜L

6＜L

4.5＜L

6.7＜L

4.5＜L

7.5＜L

4.5＜L

4.5＜L

9＜L

7.1＜L

9＜L

7.1＜L

12＜L

9＜L

7.1＜L

12＜L

9＜L

7.1＜L
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1.5

1.25

1

0.75

1.5

1

0.75

1.75

1.5

1.25

1

2

1.5

1

1.5

1

2

1.5

1

1.5

1

2.5

2

1.5

1

2.5

2

1.5

1

2.5

2

1.5

1

3

2

1.5

1

S≦5

S≦4

S≦3

S≦2.4

S≦5

S≦3

S≦2.4

S≦6

S≦5.6

S≦4.5

S≦3.8

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦5.6

S≦3.8

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦5.6

S≦3.8

S≦10

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦10

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦10

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦12

S≦8.5

S≦6.3

S≦4

5＜N≦15

4＜N≦12

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

5＜N≦15

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

6＜N≦18

5.6＜N≦16

4.5＜N≦13

3.8＜N≦11

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

10＜N≦30

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

10＜N≦30

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

10＜N≦30

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

12＜N≦36

8.5＜N≦25

6.3＜N≦19

4＜N≦12

15＜L

12＜L

9＜L

7.1＜L

15＜L

9＜L

7.1＜L

18＜L

16＜L

13＜L

11＜L

24＜L

16＜L

11＜L

16＜L

11＜L

24＜L

16＜L

11＜L

16＜L

11＜L

30＜L

24＜L

16＜L

11＜L

30＜L

24＜L

16＜L

11＜L

30＜L

24＜L

16＜L

11＜L

36＜L

25＜L

19＜L

12＜L

short / สัๅน

normal / ธรรมดา

long / ยาว

up to and including 2.24Pd
0.2

over 2.24Pd
0.2

 up to and including 6.7Pd
0.2

over 6.7Pd
0.2

engagement length

engagement classification

engagement length

engagement classification

ความยาวของผิวสัมผัสของกลียว
Length of engagement

■Length of engagement / ความยาวของผิวสัมผัสของกลียว
Thread tolerance class is chosen in consideration of "engagement classification" and "engagement length". To realize the stable tapping, it is necessary to fully understand the relation 
between these factors and to choose the suitable tolerance class.

On "engagement calssification : middle", the tolerance class 6H is almost always chosen for standard internal threads. However, in case of "engagement length : L", tolerance class 7H can 
also be chosen.

On M12x1.75, the tolerance of 7H is 25% (50µm) larger than that of 6H. And this widens the selection range of the tolerance class for taps to customer's advantage.

【M12x1.75】
6H Pitch diameter : 10.863 ~ 11.063mm (tolerance 0.200 mm)

7H Pitch diameter : 10.863 ~ 11.113mm (tolerance 0.250 mm)

application / อพลิคชัไนclassification / หมวดหมู

fine / ละอียด

middle / ปานกลาง

coarse / หยาบ

fine / ละอียด

middle / กึไงหยาบกึไงละอียด

coarse / หยาบ

S

N

L

precise screw threads with a little allowance

standard screw threads used for machines, apparatuses and constructions bodies

screw threads used for construction and building installation, and screw threads for 
which threading operation is very difficult such as threading of hot rolled steel bars.

symbol / สัญลักษณຏ classification / หมวดหมู limit size / ขนาด

tolerance position / ตำหนงพิกัดความผืไอ

d
 : 

si
ze

 d
e

si
g

n
a

ti
o

n

engagement length

P : pitch

external thread

internal thread

ความยาวของผิวสัมผัสของกลียว

ความยาวของผิวสัมผัสของกลียว

กลียว฿น

กลียวนอก

พิกัดความผืไอกลียวทีไถูกลือก฿นการพิจารณาของปประภทของผิวสัมผัสของกลียวปละปความยาวของผิวสัมผสัของกลียวปพืไอ฿หຌการตຍาบทีไคงทีไจำปຓนตຌองขຌา฿นความสัมพันธຏระหวางปຑจจัยทัๅงสองนีๅปรวมถึงการลือกพิกัดความผืไอทีไหมาะสม

฿นปประภทของผิวสัมผัสของกลียวป:ปปานกลาง ,ปพิกัดความผืไอปClassป6Hปถือปຓนมาตฐานสำหรับกลียว฿นปอยางเรกใตาม฿นกรณีของปความยาวของผิวสัมผัสของกลียวป:ปLปพิกัดความผืไอปClassป7Hปกใยังสามารถลือกเดຌ

฿นปM12x1.75,ปพิกัดความผืไอป7Hปคือป25%ป(50µm) ปมีขนาด฿หญกวาป6Hปซึไงลูกคຌาควรลือกพืไอประยชนຏสูงสุด฿นการ฿ชຌงานป

สຌนผาศูนยຏกลางพิชตຏป:ป10.863ป~ 11.063มม.ป(พิกัดความผืไอป0.200ปมม.)

สຌนผาศูนยຏกลางพิชตຏป:ป10.863ป~ 11.113มม.ป(พิกัดความผืไอป0.250ปมม.)

สกรูกลียวทีไมีความมนยำทีไมีชองวางลใกนຌอยทียบกับกลียว฿น

สกรูกลียวมาตรฐาน฿ชຌงานกับครืไองจักร,ปครืไองมือปละการกอสรຌาง

สกรูกลียว฿ชຌ฿นงานกอนสรຌางปละติดตัๅงอาคารปละ฿ชຌงาน฿นงานทีไยากปชนกลียวหลใกสຌนสำหรับหลใกผนรีดรຌอน

ความยาวผิวสัมผัสของ
กลียว

ประภทของผิวสຌมผัสของกลียว

ความยาวผิวสัมผัสของ
กลียว

ประภทของผิวสຌมผัสของกลียว
fine / ละอียด

middle / กึไงหยาบกึไงละอียด

coarse / หยาบ
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1) Engagement classification / ประภทของผิวสัมผัสของกลียว

2) Classification of engagement length / ระดับของความยาวของผิวสัมผัสของกลียว

3) Selection rule of internal threads and external threads / กฎการลือกกลียว฿นละกลียวนอก
ɹSelection rule of the tolerance class of internal threads / กฎการลือกพิกัดความผืไอของกลียว฿น

H

S

4H

5H

N

5H

6H

7H

L

6H

7H

8H

ɹSelection rule of the tolerance class of external threads / กฎการลือกพิกัดความผืไอของกลียวนอก
tolerance position / ตำหนงพิกัดความผืไอ h g

S

(3h4h)

(5h6h)

N

4h

6h

L

(5h4h)

(7h6h)

S

(5g6g)

N

6g

8g

L

(7g6g)

(9g8g)

ΊͶ͡

͓Ͷ͡

4) Engagement length / ความยาวผิวสัมผัสของกลียว
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0.25
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0.2

0.3
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0.35

0.2

0.35

0.2

0.4

0.25

0.45

0.25

0.45

0.35

0.5

0.35

0.6

0.35

0.7

0.5

0.75

0.5

0.8

0.5

0.5

1

0.75

1

0.75

1.25

1

0.75

1.25

1

0.75

S≦0.6

S≦0.5

S≦0.6

S≦0.5

S≦0.6

S≦0.5

S≦0.7

S≦0.5

S≦0.8

S≦0.5

S≦0.8

S≦0.5

S≦1

S≦0.6

S≦1.3

S≦0.6

S≦1.3

S≦0.8

S≦1.5

S≦1

S≦1.7

S≦1

S≦2

S≦1.5

S≦2.2

S≦1.5

S≦2.5

S≦1.5

S≦1.5

S≦3

S≦2.4

S≦3

S≦2.4

S≦4

S≦3

S≦2.4

S≦4

S≦3

S≦2.4

0.6＜N≦1.7

0.5＜N≦1.4

0.6＜N≦1.7

0.5＜N≦1.4

0.6＜N≦1.7

0.5＜N≦1.4

0.7＜N≦2

0.5＜N≦1.4

0.8＜N≦2.6

0.5＜N≦1.5

0.8＜N≦2.6

0.5＜N≦1.5

1＜N≦3

0.6＜N≦1.9

1.3＜N≦3.8

0.6＜N≦1.9

1.3＜N≦3.8

0.8＜N≦2.6

1.5＜N≦4.5

1＜N≦3

1.7＜N≦5

1＜N≦3

2＜N≦6

1.5＜N≦4.5

2.2＜N≦6.7

1.5＜N≦4.5

2.5＜N≦7.5

1.5＜N≦4.5

1.5＜N≦4.5

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

4＜N≦12

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

4＜N≦12

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

1.7＜L

1.4＜L

1.7＜L

1.4＜L

1.7＜L

1.4＜L

2＜L

1.4＜L

2.6＜L

1.5＜L

2.6＜L

1.5＜L

3＜L

1.9＜L

3.8＜L

1.9＜L

3.8＜L

2.6＜L

4.5＜L

3＜L

5＜L

3＜L

6＜L

4.5＜L

6.7＜L

4.5＜L

7.5＜L

4.5＜L

4.5＜L

9＜L

7.1＜L

9＜L

7.1＜L

12＜L

9＜L

7.1＜L
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9＜L

7.1＜L
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0.75
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1
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1.5

1.25

1

2

1.5

1

1.5

1

2

1.5

1

1.5

1

2.5

2

1.5

1

2.5

2

1.5

1

2.5

2

1.5

1

3

2

1.5

1

S≦5

S≦4

S≦3

S≦2.4

S≦5

S≦3

S≦2.4

S≦6

S≦5.6

S≦4.5

S≦3.8

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦5.6

S≦3.8

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦5.6

S≦3.8

S≦10

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦10

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦10

S≦8

S≦5.6

S≦3.8

S≦12

S≦8.5

S≦6.3

S≦4

5＜N≦15

4＜N≦12

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

5＜N≦15

3＜N≦9

2.4＜N≦7.1

6＜N≦18

5.6＜N≦16

4.5＜N≦13

3.8＜N≦11

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

10＜N≦30

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

10＜N≦30

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

10＜N≦30

8＜N≦24

5.6＜N≦16

3.8＜N≦11

12＜N≦36

8.5＜N≦25

6.3＜N≦19

4＜N≦12

15＜L

12＜L

9＜L

7.1＜L

15＜L

9＜L

7.1＜L

18＜L

16＜L

13＜L

11＜L

24＜L

16＜L

11＜L

16＜L

11＜L

24＜L

16＜L

11＜L

16＜L

11＜L

30＜L

24＜L

16＜L

11＜L

30＜L

24＜L

16＜L

11＜L

30＜L

24＜L

16＜L

11＜L

36＜L

25＜L

19＜L

12＜L

Length of engagement

short / สัๅน

normal / ธรรมดา

long / ยาว

up to and including 2.24Pd
0.2

over 2.24Pd
0.2

 up to and including 6.7Pd
0.2

over 6.7Pd
0.2

engagement length

engagement classification

engagement length

engagement classification

ความยาวของผิวสัมผัสของกลียว

■ ความยาวของผิวสัมผัสของกลียว
Thread tolerance class is chosen in consideration of "engagement classification" and "engagement length". To realize the stable tapping, it is necessary to fully understand the relation 
between these factors and to choose the suitable tolerance class.

On "engagement calssification : middle", the tolerance class 6H is almost always chosen for standard internal threads. However, in case of "engagement length : L", tolerance class 7H can 
also be chosen.

On M12x1.75, the tolerance of 7H is 25% (50 m) larger than that of 6H. And this widens the selection range of the tolerance class for taps to customer's advantage.

【M12x1.75】
6H Pitch diameter : 10.863 ~ 11.063mm (tolerance 0.200 mm)

7H Pitch diameter : 10.863 ~ 11.113mm (tolerance 0.250 mm)

application / อพลิคชัไนclassification / หมวดหมู

fine / ละอียด

middle / ปานกลาง

coarse / หยาบ

fine / ละอียด

middle / กึไงหยาบกึไงละอียด

coarse / หยาบ

S

N

L

precise screw threads with a little allowance

standard screw threads used for machines, apparatuses and constructions bodies

screw threads used for construction and building installation, and screw threads for 
which threading operation is very difficult such as threading of hot rolled steel bars.

symbol / สัญลักษณຏ classification / หมวดหมู limit size / ขนาด

tolerance position / ตำหนงพิกัดความผืไอ

external thread

internal thread

Unit : mm

ความยาวของผิวสัมผัสของกลียว

ความยาวของผิวสัมผัสของกลียว

กลียว฿น

กลียวนอก

พิกัดความผืไอกลียวทีไถูกลือก฿นการพิจารณาของปประภทของผิวสัมผัสของกลียวปละปความยาวของผิวสัมผสัของกลียวปพืไอ฿หຌการตຍาบทีไคงทีไจำปຓนตຌองขຌา฿นความสัมพันธຏระหวางปຑจจัยทัๅงสองนีๅปรวมถึงการลือกพิกัดความผืไอทีไหมาะสม

฿นปประภทของผิวสัมผัสของกลียวป:ปปานกลาง ,ปพิกัดความผืไอปClassป6Hปถือปຓนมาตฐานสำหรับกลียว฿นปอยางเรกใตาม฿นกรณีของปความยาวของผิวสัมผัสของกลียวป:ปLปพิกัดความผืไอปClassป7Hปกใยังสามารถลือกเดຌ

฿นปM12x1.75,ปพิกัดความผืไอป7Hปคือป25%ป(50 m) ปมีขนาด฿หญกวาป6Hปซึไงลูกคຌาควรลือกพืไอประยชนຏสูงสุด฿นการ฿ชຌงานป

สຌนผาศูนยຏกลางพิชตຏป:ป10.863ป~ 11.063มม.ป(พิกัดความผืไอป0.200ปมม.)

สຌนผาศูนยຏกลางพิชตຏป:ป10.863ป~ 11.113มม.ป(พิกัดความผืไอป0.250ปมม.)

สกรูกลียวทีไมีความมนยำทีไมีชองวางลใกนຌอยทียบกับกลียว฿น

สกรูกลียวมาตรฐาน฿ชຌงานกับครืไองจักร,ปครืไองมือปละการกอสรຌาง

สกรูกลียว฿ชຌ฿นงานกอนสรຌางปละติดตัๅงอาคารปละ฿ชຌงาน฿นงานทีไยากปชนกลียวหลใกสຌนสำหรับหลใกผนรีดรຌอน

ความยาวผิวสัมผัสของ
กลียว

ประภทของผิวสຌมผัสของกลียว

ความยาวผิวสัมผัสของ
กลียว

ประภทของผิวสຌมผัสของกลียว
fine / ละอียด

middle / กึไงหยาบกึไงละอียด

coarse / หยาบ

size
ขนาด

pitch
พิตช่

S N L

up to and including

นๅอยกวไาทไากับ
over
มากกวไา

up to and including

นๅอยกวไาทไากับ
over
มากกวไา

M1 0.25 0.6 0.6 1.7 1.7

M1 0.2 0.5 0.5 1.4 1.4

M1.1 0.25 0.6 0.6 1.7 1.7

M1.1 0.2 0.5 0.5 1.4 1.4

M1.2 0.25 0.6 0.6 1.7 1.7

M1.2 0.2 0.5 0.5 1.4 1.4

M1.4 0.3 0.7 0.7 2 2

M1.4 0.2 0.5 0.5 1.4 1.4

M1.6 0.35 0.8 0.8 2.6 2.6

M1.6 0.2 0.5 0.5 1.5 1.5

M1.8 0.35 0.8 0.8 2.6 2.6

M1.8 0.2 0.5 0.5 1.5 1.5

M2 0.4 1 1 3 3

M2 0.25 0.6 0.6 1.9 1.9

M2.2 0.45 1.3 1.3 3.8 3.8

M2.2 0.25 0.6 0.6 1.9 1.9

M2.5 0.45 1.3 1.3 3.8 3.8

M2.5 0.35 0.8 0.8 2.6 2.6

M3 0.5 1.5 1.5 4.5 4.5

M3 0.35 1 1 3 3

M3.5 0.6 1.7 1.7 5 5

M3.5 0.35 1 1 3 3

M4 0.7 2 2 6 6

M4 0.5 1.5 1.5 4.5 4.5

M4.5 0.75 2.2 2.2 6.7 6.7

M4.5 0.5 1.5 1.5 4.5 4.5

M5 0.8 2.5 2.5 7.5 7.5

M5 0.5 1.5 1.5 4.5 4.5

M5.5 0.5 1.5 1.5 4.5 4.5

M6 1 3 3 9 9

M6 0.75 2.4 2.4 7.1 7.1

M7 1 3 3 9 9

M7 0.75 2.4 2.4 7.1 7.1

M8 1.25 4 4 12 12

M8 1 3 3 9 9

M8 0.75 2.4 2.4 7.1 7.1

M9 1.25 4 4 12 12

M9 1 3 3 9 9

M9 0.75 2.4 2.4 7.1 7.1

size
ขนาด

pitch
พิตช่

S N L

up to and including

นๅอยกวไาทไากับ
over
มากกวไา

up to and including

นๅอยกวไาทไากับ
over
มากกวไา

M10 1.5 5 5 15 15

M10 1.25 4 4 12 12

M10 1 3 3 9 9

M10 0.75 2.4 2.4 7.1 7.1

M11 1.5 5 5 15 15

M11 1 3 3 9 9

M11 0.75 2.4 2.4 7.1 7.1

M12 1.75 6 6 18 18

M12 1.5 5.6 5.6 16 16

M12 1.25 4.5 4.5 13 13

M12 1 3.8 3.8 11 11

M14 2 8 8 24 24

M14 1.5 5.6 5.6 16 16

M14 1 3.8 3.8 11 11

M15 1.5 5.6 5.6 16 16

M15 1 3.8 3.8 11 11

M16 2 8 8 24 24

M16 1.5 5.6 5.6 16 16

M16 1 3.8 3.8 11 11

M17 1.5 5.6 5.6 16 16

M17 1 3.8 3.8 11 11

M18 2.5 10 10 30 30

M18 2 8 8 24 24

M18 1.5 5.6 5.6 16 16

M18 1 3.8 3.8 11 11

M20 2.5 10 10 30 30

M20 2 8 8 24 24

M20 1.5 5.6 5.6 16 16

M20 1 3.8 3.8 11 11

M22 2.5 10 10 30 30

M22 2 8 8 24 24

M22 1.5 5.6 5.6 16 16

M22 1 3.8 3.8 11 11

M24 3 12 12 36 36

M24 2 8.5 8.5 25 25

M24 1.5 6.3 6.3 19 19

M24 1 4 4 12 12
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ขนาด

Classes of Internal Threads and Classes of TapsClasses of Internal Threads and Classes of Taps

1. YAMAWA P Class System / ระบบคลาสปPปของยามาวา

YAMAWA P Class system for thread limits is specified in accordance with JSCTA (The Japan Solid Cutting Tools’ Association). Pitch diameter 
tolerance zones for normal size M1～M52 (U,W up to 2") are shown in the table below. Depending on pitch diameter tolerance and tolerance position, 
pitch diameter tolerance zones are classified into three types, A , B and C.
(1) A type : 15µm tolerance. The tolerance of P1, P2, P3… is defined as basic +10～+25µm, +25～+40µm, +40～+55µm and so on, respectively.
(2) B type : 20µm tolerance. The tolerance of P1, P2, P3… is defined as basic +0～+20µm, +20～+40µm, +40～+60µm and so on, respectively.
(3) C type : 40µm tolerance. The tolerance of P2, P3, P4… is defined as basic +0～+40µm, +20～+60µm, +40～+80µm and so on, respectively.
YAMAWA P class system is made in a step form. It can be used to select depending on the tapping conditions.

2. JIS Limit / ขอบขตของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ฿นระบบมาตรฐานปJISป

Thread limits of taps for metric threads : Today the thread limits of ISO2857 are speci�ed in the main book of JIS, and those of old 1st class, 2nd 

class and 3rd class are speci�ed in JIS Appendix. In the thread limits of 1st, 2nd and 3rd classes (old JIS), the pitch diameter tolerances change 

depending on nominal size and pitch even if the class is same. On the other hand, in the thread limit of ISO2857 (current JIS), the pitch diameter 

tolerance is same and only the tolerance position changes as far as the nominal size is same.

The tolerance, as shown in the next picture (Page 667), is speci�ed as X% of internal thread tolerance and it changes depending on nominal 

diameter and pitch. Thread classes of the main book of JIS will be said to be a system located in the middle of YAMAWA P class and old JIS class. 

To show clearly, thread limit classi�cation is called Class 1, Class 2 and Class 3 in current JIS, and 1st class, 2nd class and3rd class in old JIS.

■�Pitch Tolerance zone for P Class with Nominal size and Pitch / พิกัดความผืไอของพิตชຏ

ʽ0.6mm (40TPI) (TPI=จำนวนฟຑน฿นหนึไงขຌอ)

0.6mm (40TPI)ʻPitchʽ1.75mm (14TPI)

1.75mm (14TPI)ʻPitchʽ2mm (11TPI)

2mm (11TPI)ʻPitchʽ5mm (5TPI)

A type

B type

B type

B type

B type

B type

B type

C type

B type

B type

C type

C type

Pitchป/ปขนาดพิตชຏ
Nominal Size
ขนาดของตຍาบ 1mmʽSizeʽ24mm (7/8”) 24mm (7/8”)ʻSizeʽ30mm 30mm (1 1/4”)ʻSizeʽ52mm (2)

Basic Pitch Dia. Basic Pitch Dia. Basic Pitch Dia.

Tolerance=15μm

μm μm μm

Tolerance=20μm Tolerance=40μm

3. Comparison of pitch diameter tolerance zone for the classes of internal thread and tap.
ปปปปปปรียบทียบซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปสำหรับคลาสของกลียว฿นปละตຍาบ
Following graph shows / กราฟสดงป:
In metric coarse threads / กลียวหยาบบบมตริก
(1) Tap limit classes of YAMAWA P class. / ตຍาบลิมิตของคลาสปPปยามาวา
(2) Pitch diameter tolerance zone of 2nd class (Tap) of JIS Appendix (old JIS) and that of class 2 (Tap) ＜class 1 for M1.4 and smaller＞of the main book of JIS (current JIS) .
      ซนคาพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของคลาสป2ป(ตຍาบ)ปของภาคผนวกปJISป(JISกา)ปละคลาสป2ป(ตຍาบ)ป<ปคลาสป1ปสำหรับปM1.4ปละตไำกวาป>ปมาตรฐานปJISป(JISปปຑจจุบัน)
(3) Pitch diameter tolerance zone of old JIS 2nd class (Internal thread) and that of JIS 6Hclass (Internal thread) ＜5H class for M1.4 and smaller＞
ปปปปปป ซนคาพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของปJISปคลาส2ป(กลียว฿น)ปละปJISปคลาสป6Hป(กลียว฿น)ป<คลาสป5HปสำหรับปM1.4ปละตไำกวา>
(4) Pitch diameter tolerance zone of standard classes of YAMAWA P class. /  ซนคาพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของคลาสมาตรฐานของปคลาสปPปยามาวา

Standard class of YAMAWA Spiral Pointed Tap

Standard class of YAMAWA Spiral Fluted Tap

Pitch diameter tolerance zone of recommended 
class for YAMAWA P class

Pitch diameter tolerance zone of internal threads in old JIS class 2.

Pitch diameter tolerance zone of internal thread in current JIS (ISO)
Class 5H for M1.4 and smaller, class 6H for M1.6 and larger

Pitch diameter tolerance zone of tap in the main book of JIS (current JIS).
Class 1 for M1.4 and smaller, class 2 for M1.6 and larger

คลาสของกลียว฿นปละกลียวนอกปของตຍาบ ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

ระบบคลาสปPปของยามาวาปถูกกำหนด฿นขຌอกำหนดพิกัดความผืไอของกลียวทีไระบุเวຌ฿นปJSCTAป(TheปJapanปSolidปCuttingปTool sปAssociation).ปปสำหรับขนาดปกติปM1-M52
(ปU,ปWปนຌอยกวาหรือทากับป2นิๅว)ปจะสดง฿นตารางดຌานลาง.ปปซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางจะบงปຓนป3ปประภทคือปA,ปBปละปCปซึไงจะขึๅนอยูกับคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏป
ละตำหนงของคาพิกัดความผืไอ.
(1)ปAป:ปพิกัดความผืไอทีละป15µm.ปพิกัดความผืไอของปP1,ปP2,ปP3ป...ปถูกกำหนด฿หຌปຓนคาพืๅนฐานป+10~+25µm,ป+25~+40µm,ป+40~+55µmปละอืไนโตามลำดับ.ป
(2)ปBป:ปพิกัดความผืไอทีละป20µm.ปพิกัดความผืไอของปP1,ปP2,ปP3ป...ปถูกกำหนด฿หຌปຓนคาพืๅนฐานป+0~+20µm,ป+20~+40µm,ป+40~+60µmปละอืไนโตามลำดับ.ป
(3)ปCป:ปพิกัดความผืไอทีละป40µm.ปพิกัดความผืไอของปP1,ปP2,ปP3ป...ปถูกกำหนด฿หຌปຓนคาพืๅนฐานป+0~+40µm,ป+20~+60µm,ป+40~+80µmปละอืไนโตามลำดับ.
ระบบคลาสปPปยามาวาปทำ฿นรูปบบขัๅนตอนปสามารถนำเป฿ชຌ฿นขึๅนอยูกับสภาพของตຍาบป

ปขอบขตระบบมตริกป:ปปຑจจุบันขอบขตของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของกลียวถูกกำหนด฿นปISOป2857ป฿นหนังสือมาตรฐานปJISปละระบบกาปClassป1,2,3ปจะถูกระบุ฿นหนຌาอຌางอิงปดยระบบกาขอบขต฿นป
Classป1,ป2,ป3ป(JISปกา)ปคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปปลีไยนปลงตามขนาดของตຍาบปละขนาดของพิตชຏปถึงมຌจะอยู฿นปClassปดียวกันกใตามป฿นทางกลับกัน฿นปISO2857ป(JIS฿หม)ปคาพิกัด
ความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏจะหมือนดิมปดยตำหนงจะปลีไยนเปถຌาขนาดตຍาบทากัน
คาพิกัดความผืไอทีไสดง฿นหนຌาถัดเปป(หนຌา667)ปถูกกำหนดปຓนปX%ปของคาพิกัดความผืไอกลียว฿นปดยมักจะปลีไยนกใตอมืไอขนาดปละคาพิกัดปลีไยนป฿นมาตรฐานปJISประบบคลาสของกลียวอาจกลาวเดຌ
วามีคาอยูระหวางระบบปPปคลาสของปYamawaปละระบบปJISปกาปพืไอการยกระบบชัดจนปจะขอรียกปJISป฿หมวาปClass1,ปClass2,ปClass3ปละระบบปJISปกาปวาป1stปClass,ป2ndปClass,ป2=3ndปClassป

ซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของคลาสนะนำสำหรับป
คลาสปPปยามาวา

คลาสมาตรฐานปของตຍาบรองลืๅอยยามาวา

คลาสมาตรฐานปของตຍาบรองตรงยามาวา

ซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของตຍาบ฿นหนังสือปJISป(JISปปຑจจุบัน)
คลาส1ปสำหรับปM1.4ปละตไำกวา,ปคลาสป2ปสำหรับปM1.6ปละสูงกวา

ซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของตຍาบป฿นJISปกาคลาสป2

ซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของตຍาบป฿นปJISปปຑจจุบันป(ISO)
คลาสป5HปสำหรับปM1.4ปละตไำกวา,ปคลาสป6HปสำหรับปM1.6ปละ฿หญกวา

YAMAWAปPปCLASS
JISป฿หมปปCLASS1,ปCLASS2,ปCLASS3
JISปกาปป1stปClass,ป2ndปClass,ป3rdปClass

ตามปStandard

JISปกา

JISป฿หม
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HT,PO

HT,SP,PO

SP

SP HT,PO

HT,SP PO

SP HT,PO

SP HT,PO

SP HT,PO

SP HT,PO

HT,SP,PO

HT,SP,PO

HT,SP,PO

Pitch Dia. tolerance zone of 5H=100μm : (Tolerance 20μm)

Pitch

P class

Sizes / ขนาด

P class

HT

Classes of Internal Threads and Classes of TapsClasses of Internal Threads and Classes of Taps

1. YAMAWA P Class System ระบบคลาสปPปของยามาวา

YAMAWA P Class system for thread limits is specified in accordance with JSCTA (The Japan Solid Cutting Tools’ Association). Pitch diameter 
tolerance zones for normal size M1～M52 (U,W up to 2") are shown in the table below. Depending on pitch diameter tolerance and tolerance position, 
pitch diameter tolerance zones are classified into three types, A , B and C.
(1) A type : 15 m tolerance. The tolerance of P1, P2, P3… is defined as basic +10～+25 m, +25～+40 m, +40～+55 m and so on, respectively.
(2) B type : 20 m tolerance. The tolerance of P1, P2, P3… is defined as basic +0～+20 m, +20～+40 m, +40～+60 m and so on, respectively.
(3) C type : 40 m tolerance. The tolerance of P2, P3, P4… is defined as basic +0～+40 m, +20～+60 m, +40～+80 m and so on, respectively.
YAMAWA P class system is made in a step form. It can be used to select depending on the tapping conditions.

ขอบขตของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ฿นระบบมาตรฐานปJISป

■�  พิกัดความผืไอของพิตชຏ

ʽ (TPI=จำนวนฟຑน฿นหนึไงขຌอ)

ʻ ʽ

ʻ ʽ

ʻ ʽ

ป/ปขนาดพิตชຏ ขนาดของตຍาบ ʽ ʽ ʻ ʽ ʻ ʽ
3. Comparison of pitch diameter tolerance zone for the classes of internal thread and tap.
ปปปปปปรียบทียบซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปสำหรับคลาสของกลียว฿นปละตຍาบ
Following graph shows / กราฟสดงป:
In metric coarse threads / กลียวหยาบบบมตริก
(1) Tap limit classes of YAMAWA P class. / ตຍาบลิมิตของคลาสปPปยามาวา
(2) Pitch diameter tolerance zone of 2nd class (Tap) of JIS Appendix (old JIS) and that of class 2 (Tap) ＜class 1 for M1.4 and smaller＞of the main book of JIS (current JIS) .
      ซนคาพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของคลาสป2ป(ตຍาบ)ปของภาคผนวกปJISป(JISกา)ปละคลาสป2ป(ตຍาบ)ป<ปคลาสป1ปสำหรับปM1.4ปละตไำกวาป>ปมาตรฐานปJISป(JISปปຑจจุบัน)
(3) Pitch diameter tolerance zone of old JIS 2nd class (Internal thread) and that of JIS 6Hclass (Internal thread) ＜5H class for M1.4 and smaller＞
ปปปปปป ซนคาพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของปJISปคลาส2ป(กลียว฿น)ปละปJISปคลาสป6Hป(กลียว฿น)ป<คลาสป5HปสำหรับปM1.4ปละตไำกวา>
(4) Pitch diameter tolerance zone of standard classes of YAMAWA P class. /  ซนคาพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของคลาสมาตรฐานของปคลาสปPปยามาวา

Tap : Pitch Dia. tolerance zone

Basic Pitch Dia.

Internal thread : 
Pitch Dia. tolerance of 5H

Basic Pitch Dia.

Standard class of YAMAWA Spiral Pointed Tap

Standard class of YAMAWA Spiral Fluted Tap

Pitch diameter tolerance zone of recommended 
class for YAMAWA P class

Pitch diameter tolerance zone of internal threads in old JIS class 2.

Pitch diameter tolerance zone of internal thread in current JIS (ISO)
Class 5H for M1.4 and smaller, class 6H for M1.6 and larger

Pitch diameter tolerance zone of tap in the main book of JIS (current JIS).
Class 1 for M1.4 and smaller, class 2 for M1.6 and larger

class 3

class 2

class 1

class 1

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

class 1

class 1

class 1

class 2

class 2

class 2

classclass 2

class 2

class 2

class 2

μm

(+)μm

คลาสของกลียว฿นปละกลียวนอกปของตຍาบ ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

ระบบคลาสปPปของยามาวาปถูกกำหนด฿นขຌอกำหนดพิกัดความผืไอของกลียวทีไระบุเวຌ฿นปJSCTAป(TheปJapanปSolidปCuttingปTool sปAssociation).ปปสำหรับขนาดปกติปM1-M52
(ปU,ปWปนຌอยกวาหรือทากับป2นิๅว)ปจะสดง฿นตารางดຌานลาง.ปปซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางจะบงปຓนป3ปประภทคือปA,ปBปละปCปซึไงจะขึๅนอยูกับคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏป
ละตำหนงของคาพิกัดความผืไอ.
(1)ปAป:ปพิกัดความผืไอทีละป15 m.ปพิกัดความผืไอของปP1,ปP2,ปP3ป...ปถูกกำหนด฿หຌปຓนคาพืๅนฐานป+10~+25 m,ป+25~+40 m,ป+40~+55 mปละอืไนโตามลำดับ.ป
(2)ปBป:ปพิกัดความผืไอทีละป20 m.ปพิกัดความผืไอของปP1,ปP2,ปP3ป...ปถูกกำหนด฿หຌปຓนคาพืๅนฐานป+0~+20 m,ป+20~+40 m,ป+40~+60 mปละอืไนโตามลำดับ.ป
(3)ปCป:ปพิกัดความผืไอทีละป40 m.ปพิกัดความผืไอของปP1,ปP2,ปP3ป...ปถูกกำหนด฿หຌปຓนคาพืๅนฐานป+0~+40 m,ป+20~+60 m,ป+40~+80 mปละอืไนโตามลำดับ.
ระบบคลาสปPปยามาวาปทำ฿นรูปบบขัๅนตอนปสามารถนำเป฿ชຌ฿นขึๅนอยูกับสภาพของตຍาบป

ปขอบขตระบบมตริกป:ปปຑจจุบันขอบขตของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของกลียวถูกกำหนด฿นปISOป2857ป฿นหนังสือมาตรฐานปJISปละระบบกาปClassป1,2,3ปจะถูกระบุ฿นหนຌาอຌางอิงปดยระบบกาขอบขต฿นป
Classป1,ป2,ป3ป(JISปกา)ปคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปปลีไยนปลงตามขนาดของตຍาบปละขนาดของพิตชຏปถึงมຌจะอยู฿นปClassปดียวกันกใตามป฿นทางกลับกัน฿นปISO2857ป(JIS฿หม)ปคาพิกัด
ความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏจะหมือนดิมปดยตำหนงจะปลีไยนเปถຌาขนาดตຍาบทากัน
คาพิกัดความผืไอทีไสดง฿นหนຌาถัดเปป(หนຌา667)ปถูกกำหนดปຓนปX%ปของคาพิกัดความผืไอกลียว฿นปดยมักจะปลีไยนกใตอมืไอขนาดปละคาพิกัดปลีไยนป฿นมาตรฐานปJISประบบคลาสของกลียวอาจกลาวเดຌ
วามีคาอยูระหวางระบบปPปคลาสของปYamawaปละระบบปJISปกาปพืไอการยกระบบชัดจนปจะขอรียกปJISป฿หมวาปClass1,ปClass2,ปClass3ปละระบบปJISปกาปวาป1stปClass,ป2ndปClass,ป2=3ndปClassป

ซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปของคลาสนะนำสำหรับป
คลาสปPปยามาวา

คลาสมาตรฐานปของตຍาบรองลืๅอยยามาวา

คลาสมาตรฐานปของตຍาบรองตรงยามาวา

ซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของตຍาบ฿นหนังสือปJISป(JISปปຑจจุบัน)
คลาส1ปสำหรับปM1.4ปละตไำกวา,ปคลาสป2ปสำหรับปM1.6ปละสูงกวา

ซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของตຍาบป฿นJISปกาคลาสป2

ซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของตຍาบป฿นปJISปปຑจจุบันป(ISO)
คลาสป5HปสำหรับปM1.4ปละตไำกวา,ปคลาสป6HปสำหรับปM1.6ปละ฿หญกวา

YAMAWAปPปCLASS
JISป฿หมปปCLASS1,ปCLASS2,ปCLASS3
JISปกาปป1stปClass,ป2ndปClass,ป3rdปClass

ตามปStandard

JISปกา

JISป฿หม
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SP HT,PO

SP HT,PO

HT

SP HT,PO

POSP

SP POHT

SP POHT

HT,POSP

HT,POSP

HT,POSP

HT,POSP

SP
HT,PO

SP

HT,PO

Sizes

Sizes

Pitch

Pitch

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

JIS class 2

Classes of Internal Threads and Classes of Taps

Basic Pitch Dia.

Basic Pitch Dia.

4. Standard Class and Oversize / คลาสมาตรฐานปละพิกัดความผืไอตกวาปกติ

The standard class of the tap which we have been manufacturing for general use is JIS 2nd class. This JIS 2nd class is basically defined as the 
thread limit of the tap which can cut the internal thread of old JIS 2nd class. With technical innovation such as various tap classification, high 
precision tapping machines, workpiece materials and diversity of workpieces' dimension, conventional products having JIS 2nd class could not 
always satisfy customers’ requirement due to following situations.
(1) In cutting taps, the shape of flutes influences the thrust of axial direction. We explain about oversize cutting tendency caused by the thrust 

force of axial direction by referring to that of Straight fluted hand taps as a basic. Spiral pointed taps have little tendency of oversize cutting, 
but Spiral fluted taps have a tendency of oversize cutting.

(2) Due to the relation between pitch diameter of JIS 2nd class tap and that of GO thread plug gauge for the internal thread of old JIS 2nd class, 
if the cutting edge of tap wears normally, threads cut by the tap will become gauge out quickly resulting in short tool life.

(3) Due to the material or shape of workpiece, the material can shrink. In these cases, it would be better to use oversized taps to compensate 
for shinkage after tapping.

(4) When plating is to be applied to internal threads after threading, we should use oversized taps to compensate for the thickness amount of 
plating.

(5) Where little tendency of oversize cutting is expected, but large wear in tools is expected during tapping operation, it is better to consider 
using oversized taps as much as possible.

From these situations, in spiral pointed taps, spiral fluted taps and various types of special purpose taps, YAMAWA has adopted the P class 
limit system which is explained in previous pages. Depending on the type and designation of taps, YAMAWA has selected from the P class 
system the tap's thread limit which the tap manufacturer recommends for general tapping operation. From the reason of (1) stated above, even 
in the same tap designation, the recommendation for spiral pointed taps is different from that for spiral fluted taps. Especially in the standard 
products of spiral pointed taps and spiral fluted taps, YAMAWA has specified the recommendation differently in the relation to oversize cutting 
tendency. Oversize taps mean the taps of which thread limits are oversize above the recommendation. This is due to the reasons (3), (4) and 
(5) stated above. Usually for oversize taps, YAMAWA recommends the taps which thread tolerance classes are one or two steps above the 
standard recommendation.
As you can see in the picture drawn in previous pages, the recommendation can be used for cutting JIS (ISO) 6H internal threads.

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

class 2

(+)μm

(+)μm

P class

P class

ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

ป฿นการผลิตตຍาบปคามาตรฐานทีไทางยามาวาผลิตคือปJISปกาปคลาส2ปดยปJISปกาคลาส2ปจะ฿หຌตຍาบกลียว฿น฿หຌผานคามาตรฐานของปJISปกาคลาส2ปอยางเรกใดีป฿นความหลากหลายของเซสຏ
กลียว฿น,ปความทีไยงตรงของครืไองจักร฿นการตຍาบ,ปประภทชิๅนงาน,ปบางทีการ฿ชຌมาตรฐานปJISปกาคลาสป2ปมากำหนดปอาจเมทำ฿หຌลูกคຌาเดຌรับผลทีไตຌองการปดยขึๅนอยูกับสถานการณຏป
บางประการดังนีๅ
1)ป฿นตຍาบบบตัดฉือน,ปรูปรางของรองคายศษมีผลตอรงทีไกระทำตอตຍาบ฿นนวกนปดยรา฿ชຌรองคายศษของตຍาบมือปปຓนตัวปรียบทียบถຌาปຓนตຍาบรองตรงสำหรับรูทะลุปจะมีนวนຌมทำ฿หຌ
ปปปกลียว฿นตกวาปกติลใกนຌอยปตถຌาปຓนตຍาบรองลืๅอยปกใมีนวนຌมทำ฿หຌกลียว฿นตกวาปกติสูงกวา
2)ปนืไองจากความสัมพันธຏระหวางขนาดสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของปตຍาบปJISปคลาส2ปละปลัๆกกจวัดผานปสำหรับกลียว฿นของปJISปกาปคลาส2ปการตัดกลียวดยตຍาบหากเมถูกสปคอาจจะสงผล
ปปปป฿หຌอายุการ฿ชຌงานของตຍาบสัๅนลง
3)ป฿นกรณีทีไตัววัสดุชิๅนงานหรือรูปรางชิๅนงานอาจกิดการหดตัวป฿นการตຍาบสามารถ฿ชຌตຍาบทีไตกวาปกติผืไอทดทนคาทีไหดลงเปเดຌ
4)ป฿นกรณีทีไมีการชุบหลังทำกลียว฿นลຌวปราสามารถ฿ชຌตຍาบตกวาปกติปพืไอชดชยคาจะชุบเดຌ
5)ป฿นกรณีทีไขนาดของกลียว฿นตຌองการตกวาปกติมากโปละตຍาบอาจมีการสึกเดຌงายปกใสมควร฿ชຌตຍาบทีไตกวาปกติมากทาทีไมากเดຌ
จากสถานการณຏหลานีๅป฿นตຍาบรองตรงป(รูทะลุ)ปตຍาบรองลืๅอยปละตຍาบพิศษทัๅงหลายปทางยามาวาเดຌ฿ชຌปPปClassป฿นการกำหนดคาพิกัดความผืไอจากทีไเดຌอธิบาย฿นหนຌากอนหนຌานีๅป฿นการตຍาบบบ
ปกติปทางยามาวาจะลือกปPปClassป฿นการผลิตตຍาบบบตางโปตจากหตุผลขຌอป1)ปตຍาบรองตรงป(รูทะลุ)ปจะมีคาปPปClassปทีไตกตางกับตຍาบรองลืๅอยปนืไองจากนวนຌม฿นการกิดกลียว฿นต
กวาปกติของตຍาบรองลืๅอยปสวนตຍาบปOversizeปกใจะถูกนะนำ฿หຌ฿ชຌปPปClassปสูงขึๅนป1-2ปชัๅนพืไอกຌเขหตุผล฿นขຌอป3,ป4,ป5
คุณสามารถหในเดຌจากผนภูมิ฿นหนຌากอนหนຌานีๅปคำนะนำสามารถ฿ชຌสำหรับมาตรฐานการตัดกลียว฿นปJISป(ISO)ป6H
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Basic Pitch Dia.

4. Standard Class and Oversize / คลาสมาตรฐานปละพิกัดความผืไอตกวาปกติ

The standard class of the tap which we have been manufacturing for general use is JIS 2nd class. This JIS 2nd class is basically defined as the 
thread limit of the tap which can cut the internal thread of old JIS 2nd class. With technical innovation such as various tap classification, high 
precision tapping machines, workpiece materials and diversity of workpieces' dimension, conventional products having JIS 2nd class could not 
always satisfy customers’ requirement due to following situations.
(1) In cutting taps, the shape of flutes influences the thrust of axial direction. We explain about oversize cutting tendency caused by the thrust 

force of axial direction by referring to that of Straight fluted hand taps as a basic. Spiral pointed taps have little tendency of oversize cutting, 
but Spiral fluted taps have a tendency of oversize cutting.

(2) Due to the relation between pitch diameter of JIS 2nd class tap and that of GO thread plug gauge for the internal thread of old JIS 2nd class, 
if the cutting edge of tap wears normally, threads cut by the tap will become gauge out quickly resulting in short tool life.

(3) Due to the material or shape of workpiece, the material can shrink. In these cases, it would be better to use oversized taps to compensate 
for shinkage after tapping.

(4) When plating is to be applied to internal threads after threading, we should use oversized taps to compensate for the thickness amount of 
plating.

(5) Where little tendency of oversize cutting is expected, but large wear in tools is expected during tapping operation, it is better to consider 
using oversized taps as much as possible.

From these situations, in spiral pointed taps, spiral fluted taps and various types of special purpose taps, YAMAWA has adopted the P class 
limit system which is explained in previous pages. Depending on the type and designation of taps, YAMAWA has selected from the P class 
system the tap's thread limit which the tap manufacturer recommends for general tapping operation. From the reason of (1) stated above, even 
in the same tap designation, the recommendation for spiral pointed taps is different from that for spiral fluted taps. Especially in the standard 
products of spiral pointed taps and spiral fluted taps, YAMAWA has specified the recommendation differently in the relation to oversize cutting 
tendency. Oversize taps mean the taps of which thread limits are oversize above the recommendation. This is due to the reasons (3), (4) and 
(5) stated above. Usually for oversize taps, YAMAWA recommends the taps which thread tolerance classes are one or two steps above the 
standard recommendation.
As you can see in the picture drawn in previous pages, the recommendation can be used for cutting JIS (ISO) 6H internal threads.

class 2

class 2

(+)μm

Classes of Internal Threads and Classes of Taps

JIS class 2

JIS class 2

P class

ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว

ป฿นการผลิตตຍาบปคามาตรฐานทีไทางยามาวาผลิตคือปJISปกาปคลาส2ปดยปJISปกาคลาส2ปจะ฿หຌตຍาบกลียว฿น฿หຌผานคามาตรฐานของปJISปกาคลาส2ปอยางเรกใดีป฿นความหลากหลายของเซสຏ
กลียว฿น,ปความทีไยงตรงของครืไองจักร฿นการตຍาบ,ปประภทชิๅนงาน,ปบางทีการ฿ชຌมาตรฐานปJISปกาคลาสป2ปมากำหนดปอาจเมทำ฿หຌลูกคຌาเดຌรับผลทีไตຌองการปดยขึๅนอยูกับสถานการณຏป
บางประการดังนีๅ
1)ป฿นตຍาบบบตัดฉือน,ปรูปรางของรองคายศษมีผลตอรงทีไกระทำตอตຍาบ฿นนวกนปดยรา฿ชຌรองคายศษของตຍาบมือปปຓนตัวปรียบทียบถຌาปຓนตຍาบรองตรงสำหรับรูทะลุปจะมีนวนຌมทำ฿หຌ
ปปปกลียว฿นตกวาปกติลใกนຌอยปตถຌาปຓนตຍาบรองลืๅอยปกใมีนวนຌมทำ฿หຌกลียว฿นตกวาปกติสูงกวา
2)ปนืไองจากความสัมพันธຏระหวางขนาดสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏของปตຍาบปJISปคลาส2ปละปลัๆกกจวัดผานปสำหรับกลียว฿นของปJISปกาปคลาส2ปการตัดกลียวดยตຍาบหากเมถูกสปคอาจจะสงผล
ปปปป฿หຌอายุการ฿ชຌงานของตຍาบสัๅนลง
3)ป฿นกรณีทีไตัววัสดุชิๅนงานหรือรูปรางชิๅนงานอาจกิดการหดตัวป฿นการตຍาบสามารถ฿ชຌตຍาบทีไตกวาปกติผืไอทดทนคาทีไหดลงเปเดຌ
4)ป฿นกรณีทีไมีการชุบหลังทำกลียว฿นลຌวปราสามารถ฿ชຌตຍาบตกวาปกติปพืไอชดชยคาจะชุบเดຌ
5)ป฿นกรณีทีไขนาดของกลียว฿นตຌองการตกวาปกติมากโปละตຍาบอาจมีการสึกเดຌงายปกใสมควร฿ชຌตຍาบทีไตกวาปกติมากทาทีไมากเดຌ
จากสถานการณຏหลานีๅป฿นตຍาบรองตรงป(รูทะลุ)ปตຍาบรองลืๅอยปละตຍาบพิศษทัๅงหลายปทางยามาวาเดຌ฿ชຌปPปClassป฿นการกำหนดคาพิกัดความผืไอจากทีไเดຌอธิบาย฿นหนຌากอนหนຌานีๅป฿นการตຍาบบบ
ปกติปทางยามาวาจะลือกปPปClassป฿นการผลิตตຍาบบบตางโปตจากหตุผลขຌอป1)ปตຍาบรองตรงป(รูทะลุ)ปจะมีคาปPปClassปทีไตกตางกับตຍาบรองลืๅอยปนืไองจากนวนຌม฿นการกิดกลียว฿นต
กวาปกติของตຍาบรองลืๅอยปสวนตຍาบปOversizeปกใจะถูกนะนำ฿หຌ฿ชຌปPปClassปสูงขึๅนป1-2ปชัๅนพืไอกຌเขหตุผล฿นขຌอป3,ป4,ป5
คุณสามารถหในเดຌจากผนภูมิ฿นหนຌากอนหนຌานีๅปคำนะนำสามารถ฿ชຌสำหรับมาตรฐานการตัดกลียว฿นปJISป(ISO)ป6H
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5. Comparison of PD tolerances for tap classes for American market, for Yamawa P classes and for unified internal thread classes.
ปปปปปการปรียบทียบของคาพิกัดความผืไอปPDปสำหรับคลาสตຍาบปสำหรับตลาดอมริกา,ปสำหรับยามาวาคลาสปPปลพสำหรับกลียว฿นบบยูนิเฟลຏ

S50C, minor diameter of threads cut / S50C,ปสຌนผาศูนยຏกลางคงกลียวของกลียวตัด
M24x3

minor dia tolerance of internal threads / สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿น
φØ 20.752~φØ 21.252

【S50C internal threads cut ①】

M24x3
bored hole size / ขนาดร ู: φØ 20.652

minor dia tolerance of internal threads NG

thread engagement ratio : 103.1%
พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นปNG

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป103.1%

[S50Cปกลียว฿นตຍาบตัด ①

【S50C internal threads cut ③】

M24x3
bored hole size / ขนาดร ู:  Ø 21.000

minor dia tolerance of internal threads: Middle

thread engagement ratio : 92.4%

【 ⑤】

M24x3
bored hole size / ขนาดรู : Ø 21.352

minor dia tolerance of internal threads NG

thread engagement ratio : 81.5%

Internal threads

กลียว฿น

Aluminum, minor diameter of threads formed / อลูมินียม,ปสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียวขึๅนรูป
M25x2

minor dia tolerance of internal threads  / สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿น
φØ 22.835~φØ 23.210

【Aluminum, internal threads formed ①】

M25x2
bored hole size / ขนาดร ู: Ø 23.903

minor diameter of finished internal threads : 22.723mm

minor dia tolerance of internal threads NG

thread engagement ratio : 105.2%

【Aluminum, internal threads formed③】

M25x2
bored hole size / ขนาดร ู: Ø 24.042mm

minor diameter of finished internal threads : 23.067mm

minor dia tolerance of internal threads : Middle

thread engagement ratio : 89.3%

【Aluminum, internal threads formed⑤】

M25x2
bored hole size / ขนาดร ู: Ø 24.240mm

minor diameter of finished internal threads : 23.462mm

minor dia tolerance of internal threads NG

thread engagement ratio : 71.0%

1�.
Thread Forming Taps are the tools used for producing internal threads by a thread forming process. Currently, YAMAWA's Thread Forming Taps have a good 
reputation by being used in large area. They are widely used along with the diversity of workpieces and with the change into miniaturization of workpieces. 
Followings are the characteristics and features of Thread Forming Taps (Roll Tap) which cutting type taps do not have.
ตຍาบรีดกลียวคือปครืไองมือทีไ฿ชຌ฿นการผลิตกลียว฿นดยขัๅนตอนการขึๅนรูปปปຑจจุบันตຍาบรีดกลียวของยามาวามีชืไอสียง
มีการ฿ชຌงานกันอยางพรหลายดยมีความหลากหลายของชิๅนงานปละมีการปลีไยนปลง฿หຌชิๅนงานมีขนาดทีไลใกลงปจากนีๅจะปຓนคุณสมบัติของตຍาบรีดกลียวป(รลตຍาบ)ปทีไตຍาบตัดฉือนเมมี
<Features of Roll Taps / คุณสมบัติของรลตຍาบ>

˓Tapping without producing chips.  They are suitable for blind hole tapping. In producing internal threads with no chips, they save you a time for chip disposal.
    ตຍาบดยเมมีศษปหมาะสำหรับงานรูตันป฿นการผลิตกลียว฿นจะเมมีศษปชวย฿หຌประหยัดวลา฿นการกำจัดศษ
˓Roll taps are stronger than cutting taps due to their design.  The effect of fluteless design gives a large cross-section area to the tap, and there is no worry of 

chip jamming, which makes Roll taps very tough against breakage.
    รลตຍาบมีความขใงรงมากกวาตຍาบตัดฉือนจากการออกบบปผลการออกบบทีไเมมีรองทำ฿หຌมีพืๅนทีไหนຌาตัดขนาด฿หญขึๅนพืไอการตຍาบปละเมตຌองกังวลรืไองศษติดขัดปทำ฿หຌรลตຍาบทนตอการหักเดຌดีมาก
˓Roll taps produce excellent pitch diameter well within pitch diameter tolerances.  Material deformation process produces the internal threads with good 

surface finish as well as precise pitch diameter.
    รลตຍาบสามารถผลิตกลียวทีไมีสຌนผาศุนยຏกลางพิตชຏอยางทีไยงตรงปละอยู฿นขอบขตของมาตรฐานปกระบวนการขึๅนรูปกลียว฿นสงผล฿หຌมีีผิวกลียวทีไดีละสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏทีไมนยำ
˓High efficiency and tool life  The configuration of the lobes at the crests of the tap threads makes high speed tapping possible and extends tool life compared 

with cutting type taps. The addition of a supplemental tap surface treatment, such as Oxidizing, Nitriding, TiN, and TiCN can extend tool life 2 to 20 times over 
an uncoated (bright) tap performance.

    มีประสิทธิภาพป ละอายุการ฿ชຌงานทีไดีป ความพิศษของรลตຍาบป ทำ฿หสามารถตຍาบทีไมีความรใวสูงเดຌป ละมีอายุการ฿ชຌงานทีไดีมืไอทียบกับตຍาบตัดฉือนป นอกจากนีๅยังมีการคลือบผิวป ชนออกเซดຏ,ป เนเตรຏด,ป TiN,ป TiCNป
ทีไสามารถยืดอายุการ฿ชຌงานเดຌป2ป-ป20ปทามากกวาการเมคลือบผิว

<Points to note during a Roll tapping operation / ขຌอควรทราบ฿นระหวางการดำนินงาน฿นสวนของรลตຍาบ>
○Tapping torque is 2 to 3 times larger than that of cutting type taps. / รงบิดการตຍาบจะมากกวาตຍาบบบตัดฉือนป2-3ปทา
○Roll tapping is only applicable to stringy materials. / รลตຍาบ฿ชຌเดຌฉพาะกับวัสดุทีไหนียว
○The deviation of hole size before tapping should be about 5% of pitch. The control of hole size before tapping should be more severe than that of cutting type 

taps. / สวนบีไยงบนขนาดของรูกอนตຍาบควรจะปຓนป5%ปของพิตชຏปการควบคุมขนาดของรูกอนตຍาบจะตຌองขຌมงวดมากกวาตຍาบตัดฉือน
○The selection of lubricants is important to prevent sticking or welding. / ควรลือก฿ชຌนำมันหลอลืไนพืไอปງองกันการตัดหรือชืไอม
○Burrs at the face of an internal thread are larger than those produced by cutting type taps. In some cases it is necessary to take additional countersink process-

ing at the top of hole. / ครีบบนปากรูของกลียว฿นอาจกิดเดຌงายกวาตຍาบตัดฉือนปการลบคมจึงมีความจำปຓนทีไจะตຌองทำ฿นบางกรณี
○In the minor diameter of internal thread, U-shape form (Tine form) at the hole entrance can be seen. U-shape form is never seen when using cutting type taps.
ปปป฿นขนาดสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿น,ปจะปຓน฿นรูปบบของปU-Shapeป(Tineปform)ปทีไปากรูสามารถมองหในเดຌป฿นขณะดียวกันตຍาบบบตัดฉือนจะเมสามารถมองหในเดຌ

<Selection of YAMAWA Roll Taps  / การลือกรลตຍาบยามาวา>
˓Types of Roll Taps  YAMAWA produces various types of Roll Taps which include General purpose taps, Special purpose taps for non-ferrous and steel, as well as special 

purpose taps with surface treatment for the specified applications. To provide for longer tool life, specially developed premium materials are also used together with physical 
vapor deposition (PVD) such as TiN and TiCN. In particular, OL-RZ is superior product developed for dry machining with good regards to tapping environment and performance.

    ประภทของรลตຍาบป ยามาวาเดຌผลิตรลตຍาบหลายชนิดซึไงมีทัๅงตຍาบทัไวเป,ป ตຍาบพิศษทีไ฿ชຌกบวัสดุทีไเม฿ชหลใกป ละหลใกป ชนดียวกับตຍาบพิศษทีไมีการคลือบผิวพิศษพืไองานฉพาะป พืไอ฿หຌอายุการ฿ชຌงานยาวนานขึๅนป
จึงเดຌพัฒนาวัสดุตຍาบปຓนพิศษปดยการชุบคลือบผิวบบเอกายภาพป(PVD)ปชนปTiN,ปTiCNปดยฉพาะอยางยิไงปOL-RZปปຓนผลิตภัณฑຏทีไถูกพัฒนาสำหรับปDryปMachiningปพืไอประสิทธิภาพ฿นการทำงานของตຍาบ

˓Tap Materials  YAMAWA's standard tap material is SKH58 designed for improving torque, superior anti-friction properties as well as toughness. To extend tool life, we use 
SKH56, or SKH10(Powder HSS) which is the best tap material for antifriction.

วัสดุของตຍาบปตຍาบมาตรฐานของยามาวาปวัสดุทีไ฿ชຌคือปSKH58ปเดຌรับการออกบบพืไอปรับปรุง฿นสวนของรงบิด,ปความคงทนปละพืไอยืดอายุการ฿ชຌงานยัง฿ชຌปSKH56ปหรือปSKH10ป(ผงเฮสปด)ปซึไงปຓนวัสดุทีไดีทีไสุดอีกดຌวย
˓Tolerance Class  Using the datum 12.7 m in a step form, in accordance with ANSI standard GH class, we made up YAMAWA's G class system. The differences in materials 

being Roll tapped, as well as hole size, contribute to differences in thread forming. YAMAWA offers 2 to 3 oversized tap tolerance classes in order to achieve the most suitable 
internal thread pitch diameter size.

คลาสคาพิกัดความผืไอป฿ชຌจุดป12.7 mป฿นการอຌางอิงปพืไอ฿หຌสอดคลຌองกับมาตรฐานปANSIปคลาสปGH,ปยามาวา฿ชຌปຓนปGปคลาส.ปความตกตาง฿นการขึๅนกลียวปจะขึๅนอยูกับวัสดุของชิๅนงานปละขนาดของรูกอนตຍาบปยามาวามีผลิตตຍาบป
Oversizeป2-3ปทาปพืไอ฿หຌ฿ชຌงานเดຌหมาะสมทีไสุด

˓Chamfer length  Chamfer lengths : 2 pitches for blind hole use and 4 pitches for through hole use. Basically 4 pitches have longer tool life than 2 pitches because force applied 
on one blade at 4 pitch chamfer is smaller than that at 2 pitch chamfer. However, it is difficult to say about tool life in a few words because each different tapping condition 
influences the tool life.

ป ป ป ป ป ป ความยาวชมฟอรຏป ความยาวชมฟอรຏป :ป 2ป ฟຑนป สำหรับรูตันป ละป 4ฟຑนสำหรับรูทะลุ.ป ดยทัไวเปลຌวป 4ป ฟຑนจะมีอายุการ฿ชຌงานนานกวาป 2ป ฟຑนป พราะรงทีไกระทำตอป 4ป ฟຑนจะนຌอยกวาป ชมฟอรຏป 2ป ฟຑนป
ตกใอาจจะสรุปเดຌยากรืไองอายุการ฿ชຌงานปพราะสภาพการตຍาบทีไตกตางกันปอายุการ฿ชຌงานกใจะตางกันดຌวยชนกัน

<Shape of internal threads and the ratio of thread engagement affected by bored hole diameter / รูปรางกลียว฿นปละอัตราสวนของผิวสัมผัสของกลียวจากสຌนผาศูนยຏกลางร>ู
Compared with the basic height of thread engagement, the actual height of the thread engagement is called "thread engagement ratio" in percentage.
Depending on the bored hole diameter, internal threads and thread engagement ratio will change.
In tapping, the tapping condition must be chosen by referring to the thread engagemet ratio.
ความสูงตามความปຓนจริงของผิวสัมผัสของกลียวรียกวาปปอัตตราสวนของผิวสัมผัสของกลียวปปຓนอัตรารຌอยละปมืไอทียบกับความสูงพืๅนฐานของกลียว.ปกลียว฿นปละอัตราผิวสัมผัสของกลียวจะปลีไยนปลงทัๅงนีๅขึๅนอยูกับขนาด
สຌนผาศูนยຏกลางของรู.ป฿นการตຍาบปการลือกสภาพของตຍาบจะอຌางอิงอัตตราสวนผิวสัมผัสของกลียว
In tapping, it can reduce cutting space and forming space to make bored hole diameters as large as possible. This, through reducing the load on taps, can restrict tap's wear and damage.
฿นการตຍาบปจะสามารถลดพืๅนทีไการตัดปละพืๅนทีไขึๅนรูปปพืไอทำ฿หຌสຌนผาศูนยຏกลางรูมีขนาด฿หญขึๅนทาทีไจะทำเดຌ.ปดຌวยหตุนีๅปสามารถลดการสึกหรอละลดความสียหายเดຌ

External threads

กลียวนอก
Internal threads

กลียว฿น
External threads side 

ขຌางกลียวนอก

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป:ปกลาง

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป92.4%

[S50Cปกลียว฿นตຍาบตัด ③

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป81.5%

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นปNG

[S50Cปกลียว฿นตຍาบตัด  ⑤

[อลูมินียม,ปกลียว฿นตຍาบขึๅนรูป ③

[อลูมินียม,ปกลียว฿นตຍาบขึๅนรูป ③

[อลูมินียม,ปกลียว฿นตຍาบขึๅนรูป ⑤

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นสำรใจลຌวป:ป22.723มม.

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นสำรใจลຌวป:ป23.067มม.

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นสำรใจลຌวป:ป23.462มม.

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป:ปกลาง

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นปNG

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นปNG

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป105.2%

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป89.3%

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป71.0%

Classes of Internal Threads and Classes of Taps

Class

Size

Class

Size

Class

Size

P class

P class oversize

ANSI

ANSI oversize

internal threads 3B

internal threads 2B

PD tolerance of 
internal threads

for 3B for 2B

PD tolerance of 
internal threads

for 3B for 2B

PD tolerance of 
internal threads

for 3B for 2B

Basic Pitch Dia.

Basic Pitch Dia.

Basic Pitch Dia.

Guide to Thread Forming Taps (Roll Taps)

μmμm

μmμm

μmμm

(+)μm

(+)μm

(+)μm

ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว คำนะนำกีไยวกับตຍาบรีดกลียวป(รลตຍาบ)
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UNJ Threads are Unified Threads used for Aircrafts. /ปกลียวปUNJปคือปกลียวปยูนิเฟล่ปส้าหรับอุตสาหกรรมการบิน

<Features of UNJ Threads /ปคุณลักษณะของกลียวปUNJ>
In order to protect the breakage from thread bottom of external threads, UNJ thread defines the minor diameter larger than Unified thread and the range of root bottom R.

And accuracy of threads is only defined in highest classes of unified threads, 3A of external threads and 3B of internal threads. 

UNJ Threads were initially defined as a MIL Standard (American Millitary Standard ).  It is now superseded by American SAE Standard ( Automobile Engineers 

Association).

พืไอปๅองกันการตกของกลียวนอก,ปกลียวปUNJปจะกา้หนดขนาดสๅนผไาศูนย่กลางฐานกลียว฿หญไกวไากลียวบบยูนิเฟล่ลใกนๅอยปละรวมถึงระยะของคนปR.ปดๅวยป
ความถูกตๅองของกลียวจะกา้หนดเวๅ฿นคลาสสูงสุดปของกลียวบบยูนิเฟล่ป3Aปของกลียวนอกปละป3Bปของกลียว฿น
กลียวปUNJปถูกกา้หนดปในมาตรฐานของปMILป(AmericanปMillitaryปStandard).ปซึไงถูกทนทีไดๅวยมาตรฐานปSAEปอมริกันป(AutomobileปEngineersปAssociation)
Standard Numbers are as follows / หมายลขมาตรฐานมีดังนีๅ :
 SAE AS8879D Screw Threads - UNJ Profile, Inch / กลียวสกรูป-ปUNJปProfile,ปนิๅว
   Controlled Radius Root with Increased Minor Diameter / การควบคุมรัศมีสๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวพิไมขึๅน

<Basic Profile of UNJ Thread  /ปรายละอียดพืๅนฐานของกลียวปUNJปป>
Basic profile of UNJ thread is shown in the drawing below.  Truncation on thread root of external threads is 5H/16, that is,  H/16 larger than H/4 of normal 
Unified Thread's truncation.
And radius of thread root is 0.18042P~0.15011P.
รายละอียดพืๅนฐานของกลียวปUNJปจะสดง฿นรูปดๅานลไาง.ปปป

■Basic Profile of UNJ Thread / รายละอียดพืๅนฐานของกลียวปUNJ 

<Bored hole size /ปขนาดของรู>
Bored hole size is recommended to be a little larger than that for normal unified threads considering that the minor diameter of UNJ series is larger than that of 

normal Unified Threads.

ขนาดรูทีไนะน้าปในพียงขนาดลใกนๅอยสา้หรับกลียวยูนิเฟล่ปการพิจารณาขนาดสๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของรุไนปUNJปจะ฿หญไกวไากลียวยูนิเฟล่ทัไวเป

P

30° 30°

60°

d
1
 
o
r
 
D
1

d
2
 
o
r
 
D
2

d
 
o
r
 
D

H

2H ー
2H ー

1
6
5
H
ー

8H ー
H
1

=0.866025P

=9H/16
=d-0.649519P
=d-0.974278P
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H1
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d1

D =d
D2 =d2
D1 =d1

P =25.4/n
n =Threads per inch

【reference】
   9H/16      =0.487139P

   H/2 (8H/16)=0.433013P

   5H/16      =0.270633P

   H/8 (2H/16)=0.108253P

External Threads

Internal Threads

10. About UNJ Threads
               กีไยวกับกลียวปUNJป

unit: mm

Size
ขนาด

Minor Diameter / สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียว Bored Hole Size
ขนาดรู

Maximum / สูงสุด Minimum / ตไา้สุด

No.6 - 32 UNJC 2.938 2.734 2.89 

No.6 - 40 UNJF 3.053 2.888 3.01 

No.8 - 32 UNJC 3.599 3.394 3.55 

No.8 - 36 UNJF 3.662 3.480 3.62 

No.10 - 24 UNJC 4.064 3.795 4.00 

No.10 - 32 UNJF 4.254 4.054 4.20 

No.12 - 24 UNJC 4.704 4.456 4.64 

No.12 - 28 UNJF 4.815 4.603 4.76 

 1/4 - 20 UNJC 5.387 5.114 5.32 

 1/4 - 28 UNJF 5.661 5.467 5.61 

 5/16 - 18 UNJC 6.832 6.564 6.76 

 5/16 - 24 UNJF 7.109 6.907 7.06 

 3/8 - 16 UNJC 8.255 7.979 8.19 

 3/8 - 24 UNJF 8.679 8.494 8.63 

 7/16 - 14 UNJC 9.639 9.348 9.57 

 7/16 - 20 UNJF 10.083 9.876 10.03 

 1/2 - 13 UNJC 11.094 10.798 11.02 

 1/2 - 20 UNJF 11.661 11.464 11.61 
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Old JIS
1st Class

Old JIS
2nd Class

Old JIS
3rd Class

Basic Pitch Diameter  5.350mm Basic Pitch Diameter  5.350mm

for General Purpose for Special Purpose

-100

4h

6g

8g

Old JIS
1st Class

Old JIS
2nd Class

Old JIS
3rd Class

6g

8g
Ⅱ

P3

P2

P1

4h

Ⅱ

P3

P2

P1

-200

（μm）

0

-100

-200

（μm）

Class of Die shows pitch diameter tolerance of Testpiece External Threads cut by the die.
คลาสของดายสดงคไาพิกัดความผืไอสๅนผไาศูนย่กลางพิตช่ปของกลียวนอกทีไตัดดยดาย

■ Example : M6X1
    ตัวอยไางป:ปM6x1

Accuracy of external threads / ความถูกตๅองมไนย้าของกลียวนอก Accuracy of Die / ความถูกตๅองมไนย้าของดาย

11. Accuracy of external threads and accuracy of Dies
              ความถูกตๅองมไนย้าของกลียวนอกปละความถูกตๅองมไนย้าของดาย

Class of die /ปคลาสของดายปป Application / อพลิคชัไนปป

Ⅱ
for Class 2 or 6g

ส้าหรับปJISปClassป2ปหรือป6g

P3
when aiming at the tolerance area close to the maximum of Class 2 or 6g, 

มืไอตๅองการ฿หๅกลียวนอกตกือบสุดปหรือปJISปClass2ปหรือป6g

P2
when aiming at the tolerance area close to middle of Class 2 or 6g, 

มืไอตๅองการ฿หๅกลียวนอกอยูไระหวไางตรงกลางของขอบขตกลียวปJISปClass2ปหรือป6g

P1 (Standards)
when aiming at the tolerance area close to the minimum of Class 2 or 6g,

มืไอตๅองการ฿หๅกลียวนอกลใกสุดปหรือปJISปClass2ปหรือป6g
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5. Comparison of PD tolerances for tap classes for American market, for Yamawa P classes and for unified internal thread classes.
ปปปปปการปรียบทียบของคาพิกัดความผืไอปPDปสำหรับคลาสตຍาบปสำหรับตลาดอมริกา,ปสำหรับยามาวาคลาสปPปลพสำหรับกลียว฿นบบยูนิเฟลຏ

S50C, minor diameter of threads cut / S50C,ปสຌนผาศูนยຏกลางคงกลียวของกลียวตัด
M24x3

minor dia tolerance of internal threads /  สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿น
φØ 20.752~φØ 21.252

【S50C internal threads cut ①】

M24x3
bored hole size / ขนาดรู : φØ 20.652

minor dia tolerance of internal threads NG

thread engagement ratio : 103.1%
พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นปNG

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป103.1%

[S50Cปกลียว฿นตຍาบตัด ①]

【S50C internal threads cut ③】

M24x3
bored hole size / ขนาดรู :  Ø 21.000

minor dia tolerance of internal threads: Middle

thread engagement ratio : 92.4%

【S50C internal threads cut ⑤】

M24x3
bored hole size / ขนาดรู : Ø 21.352

minor dia tolerance of internal threads NG

thread engagement ratio : 81.5%

Internal threads

กลียว฿น

Aluminum, minor diameter of threads formed / อลูมินียม,ปสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียวขึๅนรูป
M25x2

minor dia tolerance of internal threads  /  สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿น
φØ 22.835~φØ 23.210

【Aluminum, internal threads formed ①】

M25x2
bored hole size / ขนาดรู : Ø 23.903

minor diameter of finished internal threads : 22.723mm

minor dia tolerance of internal threads NG

thread engagement ratio : 105.2%

【Aluminum, internal threads formed ③】

M25x2
bored hole size / ขนาดร ู: Ø 24.042mm

minor diameter of finished internal threads : 23.067mm

minor dia tolerance of internal threads : Middle

thread engagement ratio : 89.3%

【Aluminum, internal threads formed ⑤】

M25x2
bored hole size / ขนาดร ู: Ø 24.240mm

minor diameter of finished internal threads : 23.462mm

minor dia tolerance of internal threads NG

thread engagement ratio : 71.0%

1�.
Thread Forming Taps are the tools used for producing internal threads by a thread forming process. Currently, YAMAWA's Thread Forming Taps have a good 
reputation by being used in large area. They are widely used along with the diversity of workpieces and with the change into miniaturization of workpieces. 
Followings are the characteristics and features of Thread Forming Taps (Roll Tap) which cutting type taps do not have.
ตຍาบรีดกลียวคือปครืไองมือทีไ฿ชຌ฿นการผลิตกลียว฿นดยขัๅนตอนการขึๅนรูปปปຑจจุบันตຍาบรีดกลียวของยามาวามีชืไอสียง
มีการ฿ชຌงานกันอยางพรหลายดยมีความหลากหลายของชิๅนงานปละมีการปลีไยนปลง฿หຌชิๅนงานมีขนาดทีไลใกลงปจากนีๅจะปຓนคุณสมบัติของตຍาบรีดกลียวป(รลตຍาบ)ปทีไตຍาบตัดฉือนเมมี
<Features of Roll Taps / คุณสมบัติของรลตຍาบ>

˓Tapping without producing chips.  They are suitable for blind hole tapping. In producing internal threads with no chips, they save you a time for chip disposal.
    ตຍาบดยเมมีศษปหมาะสำหรับงานรูตันป฿นการผลิตกลียว฿นจะเมมีศษปชวย฿หຌประหยัดวลา฿นการกำจัดศษ
˓Roll taps are stronger than cutting taps due to their design.  The effect of fluteless design gives a large cross-section area to the tap, and there is no worry of 

chip jamming, which makes Roll taps very tough against breakage.
    รลตຍาบมีความขใงรงมากกวาตຍาบตัดฉือนจากการออกบบปผลการออกบบทีไเมมีรองทำ฿หຌมีพืๅนทีไหนຌาตัดขนาด฿หญขึๅนพืไอการตຍาบปละเมตຌองกังวลรืไองศษติดขัดปทำ฿หຌรลตຍาบทนตอการหักเดຌดีมาก
˓Roll taps produce excellent pitch diameter well within pitch diameter tolerances.  Material deformation process produces the internal threads with good 

surface finish as well as precise pitch diameter.
    รลตຍาบสามารถผลิตกลียวทีไมีสຌนผาศุนยຏกลางพิตชຏอยางทีไยงตรงปละอยู฿นขอบขตของมาตรฐานปกระบวนการขึๅนรูปกลียว฿นสงผล฿หຌมีีผิวกลียวทีไดีละสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏทีไมนยำ
˓High efficiency and tool life  The configuration of the lobes at the crests of the tap threads makes high speed tapping possible and extends tool life compared 

with cutting type taps. The addition of a supplemental tap surface treatment, such as Oxidizing, Nitriding, TiN, and TiCN can extend tool life 2 to 20 times over 
an uncoated (bright) tap performance.

    มีประสิทธิภาพป ละอายุการ฿ชຌงานทีไดีป ความพิศษของรลตຍาบป ทำ฿หสามารถตຍาบทีไมีความรใวสูงเดຌป ละมีอายุการ฿ชຌงานทีไดีมืไอทียบกับตຍาบตัดฉือนป นอกจากนีๅยังมีการคลือบผิวป ชนออกเซดຏ,ป เนเตรຏด,ป TiN,ป TiCNป
ทีไสามารถยืดอายุการ฿ชຌงานเดຌป2ป-ป20ปทามากกวาการเมคลือบผิว

<Points to note during a Roll tapping operation / ขຌอควรทราบ฿นระหวางการดำนินงาน฿นสวนของรลตຍาบ>
○Tapping torque is 2 to 3 times larger than that of cutting type taps. / รงบิดการตຍาบจะมากกวาตຍาบบบตัดฉือนป2-3ปทา
○Roll tapping is only applicable to stringy materials. / รลตຍาบ฿ชຌเดຌฉพาะกับวัสดุทีไหนียว
○The deviation of hole size before tapping should be about 5% of pitch. The control of hole size before tapping should be more severe than that of cutting type 

taps. / สวนบีไยงบนขนาดของรูกอนตຍาบควรจะปຓนป5%ปของพิตชຏปการควบคุมขนาดของรูกอนตຍาบจะตຌองขຌมงวดมากกวาตຍาบตัดฉือน
○The selection of lubricants is important to prevent sticking or welding. / ควรลือก฿ชຌนำมันหลอลืไนพืไอปງองกันการตัดหรือชืไอม
○Burrs at the face of an internal thread are larger than those produced by cutting type taps. In some cases it is necessary to take additional countersink process-

ing at the top of hole. / ครีบบนปากรูของกลียว฿นอาจกิดเดຌงายกวาตຍาบตัดฉือนปการลบคมจึงมีความจำปຓนทีไจะตຌองทำ฿นบางกรณี
○In the minor diameter of internal thread, U-shape form (Tine form) at the hole entrance can be seen. U-shape form is never seen when using cutting type taps.
ปปป฿นขนาดสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿น,ปจะปຓน฿นรูปบบของปU-Shapeป(Tineปform)ปทีไปากรูสามารถมองหในเดຌป฿นขณะดียวกันตຍาบบบตัดฉือนจะเมสามารถมองหในเดຌ

<Selection of YAMAWA Roll Taps  / การลือกรลตຍาบยามาวา>
˓Types of Roll Taps  YAMAWA produces various types of Roll Taps which include General purpose taps, Special purpose taps for non-ferrous and steel, as well as special 

purpose taps with surface treatment for the specified applications. To provide for longer tool life, specially developed premium materials are also used together with physical 
vapor deposition (PVD) such as TiN and TiCN. In particular, OL-RZ is superior product developed for dry machining with good regards to tapping environment and performance.

    ประภทของรลตຍาบป ยามาวาเดຌผลิตรลตຍาบหลายชนิดซึไงมีทัๅงตຍาบทัไวเป,ป ตຍาบพิศษทีไ฿ชຌกบวัสดุทีไเม฿ชหลใกป ละหลใกป ชนดียวกับตຍาบพิศษทีไมีการคลือบผิวพิศษพืไองานฉพาะป พืไอ฿หຌอายุการ฿ชຌงานยาวนานขึๅนป
จึงเดຌพัฒนาวัสดุตຍาบปຓนพิศษปดยการชุบคลือบผิวบบเอกายภาพป(PVD)ปชนปTiN,ปTiCNปดยฉพาะอยางยิไงปOL-RZปปຓนผลิตภัณฑຏทีไถูกพัฒนาสำหรับปDryปMachiningปพืไอประสิทธิภาพ฿นการทำงานของตຍาบ

˓Tap Materials  YAMAWA's standard tap material is SKH58 designed for improving torque, superior anti-friction properties as well as toughness. To extend tool life, we use 
SKH56, or SKH10(Powder HSS) which is the best tap material for antifriction.

    วัสดุของตຍาบปตຍาบมาตรฐานของยามาวาปวัสดุทีไ฿ชຌคือปSKH58ปเดຌรับการออกบบพืไอปรับปรุง฿นสวนของรงบิด,ปความคงทนปละพืไอยืดอายุการ฿ชຌงานยัง฿ชຌปSKH56ปหรือปSKH10ป(ผงเฮสปด)ปซึไงปຓนวัสดุทีไดีทีไสุดอีกดຌวย
˓Tolerance Class  Using the datum 12.7µm in a step form, in accordance with ANSI standard GH class, we made up YAMAWA's G class system. The differences in materials 

being Roll tapped, as well as hole size, contribute to differences in thread forming. YAMAWA offers 2 to 3 oversized tap tolerance classes in order to achieve the most suitable 
internal thread pitch diameter size.

    คลาสคาพิกัดความผืไอป฿ชຌจุดป12.7µmป฿นการอຌางอิงปพืไอ฿หຌสอดคลຌองกับมาตรฐานปANSIปคลาสปGH,ปยามาวา฿ชຌปຓนปGปคลาส.ปความตกตาง฿นการขึๅนกลียวปจะขึๅนอยูกับวัสดุของชิๅนงานปละขนาดของรูกอนตຍาบปยามาวามีผลิตตຍาบป
Oversizeป2-3ปทาปพืไอ฿หຌ฿ชຌงานเดຌหมาะสมทีไสุด

˓Chamfer length  Chamfer lengths : 2 pitches for blind hole use and 4 pitches for through hole use. Basically 4 pitches have longer tool life than 2 pitches because force applied 
on one blade at 4 pitch chamfer is smaller than that at 2 pitch chamfer. However, it is difficult to say about tool life in a few words because each different tapping condition 
influences the tool life.

ป ป ป ป ป ป ความยาวชมฟอรຏป ความยาวชมฟอรຏป :ป 2ป ฟຑนป สำหรับรูตันป ละป 4ฟຑนสำหรับรูทะลุ.ป ดยทัไวเปลຌวป 4ป ฟຑนจะมีอายุการ฿ชຌงานนานกวาป 2ป ฟຑนป พราะรงทีไกระทำตอป 4ป ฟຑนจะนຌอยกวาป ชมฟอรຏป 2ป ฟຑนป
ตกใอาจจะสรุปเดຌยากรืไองอายุการ฿ชຌงานปพราะสภาพการตຍาบทีไตกตางกันปอายุการ฿ชຌงานกใจะตางกันดຌวยชนกัน

<Shape of internal threads and the ratio of thread engagement affected by bored hole diameter / รูปรางกลียว฿นปละอัตราสวนของผิวสัมผัสของกลียวจากสຌนผาศูนยຏกลางร>ู
Compared with the basic height of thread engagement, the actual height of the thread engagement is called "thread engagement ratio" in percentage.
Depending on the bored hole diameter, internal threads and thread engagement ratio will change.
In tapping, the tapping condition must be chosen by referring to the thread engagemet ratio.
ความสูงตามความปຓนจริงของผิวสัมผัสของกลียวรียกวาปปอัตตราสวนของผิวสัมผัสของกลียวปปຓนอัตรารຌอยละปมืไอทียบกับความสูงพืๅนฐานของกลียว.ปกลียว฿นปละอัตราผิวสัมผัสของกลียวจะปลีไยนปลงทัๅงนีๅขึๅนอยูกับขนาด
สຌนผาศูนยຏกลางของรู.ป฿นการตຍาบปการลือกสภาพของตຍาบจะอຌางอิงอัตตราสวนผิวสัมผัสของกลียว
In tapping, it can reduce cutting space and forming space to make bored hole diameters as large as possible. This, through reducing the load on taps, can restrict tap's wear and damage.
฿นการตຍาบปจะสามารถลดพืๅนทีไการตัดปละพืๅนทีไขึๅนรูปปพืไอทำ฿หຌสຌนผาศูนยຏกลางรูมีขนาด฿หญขึๅนทาทีไจะทำเดຌ.ปดຌวยหตุนีๅปสามารถลดการสึกหรอละลดความสียหายเดຌ

External threads

กลียวนอก
Internal threads

กลียว฿น
External threads side 

ขຌางกลียวนอก

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป:ปกลาง

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป92.4%

[S50Cปกลียว฿นตຍาบตัด ③]

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป81.5%

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นปNG

[S50Cปกลียว฿นตຍาบตัด  ⑤]

[อลูมินียม,ปกลียว฿นตຍาบขึๅนรูป ③]

[อลูมินียม,ปกลียว฿นตຍาบขึๅนรูป ③]

[อลูมินียม,ปกลียว฿นตຍาบขึๅนรูป ⑤]

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นสำรใจลຌวป:ป22.723มม.

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นสำรใจลຌวป:ป23.067มม.

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นสำรใจลຌวป:ป23.462มม.

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป:ปกลาง

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นปNG

พิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นปNG

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป105.2%

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป89.3%

อัตราผิวสัมผัสกลียวป:ป71.0%

Classes of Internal Threads and Classes of Taps Guide to Thread Forming Taps (Roll Taps)
ความสัมพันธຏระหวางกลียวมตริกปละอุปกรณຏตรวจสอบกลียว คำนะนำกีไยวกับตຍาบรีดกลียวป(รลตຍาบ)

Technical-20

JS
R G

ROUP



814 

Designed by JSR GROUP  

Copyright © 2015 JSR GROUP, All rights reserved.

หຌามน้าเปผยพรกอนเดຌรับอนุญาติจากทางบริษัท

D
e

s
c
ri
p

ti
o

n
 o

f 
p

ro
d

u
c
ts

Te
ch

n
ic

al
 

In
fo

rm
at

io
n

8

13

10 20 30 40 45

GS1

GS2

GS3

GS418

23
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4H5 internal threads

GS class tap

GS2

GS3

GS3

GS4

1�. Guide to Threads Forming Taps (Roll Taps)

<Condition of use / สภาพการ฿ชຌงาน>

˓Relation between tapping speed and tapping lubricant depending on work materials.
ปปปปความสัมพันธຏระหวางความรใว฿นการตຍาบปละนๅำมันหลอลืไนขึๅนอยูกับวัสดุทีไ฿ชຌงาน

Aluminum and Aluminum Alloy
อลูมินียมปละอลูมินียมหลอ

Zinc and Zinc Alloy
สังกะสีปละสังกะสีหลอ

Copper / ทองดง

Brass / ทองหลือง

Steel / หลใก

Insoluble oil

Note : It is necessary to carefully select a suitable tapping speed taking into consideration : machining conditions, style of tap, number of tap chamfered threads, work piece design, material being tapped, 
hole condition and type of tapping fluid.
สิไงจำปຓน฿นการลือกตຍาบทีไตຌองคำนึงถึงป:ปงืไอนเขของการตัดฉือน,ปรูปบบการตຍาบ,ปจำนวนชมฟอรຏ,ปลักษณะของงาน,ปวัสดุทีไ฿ชຌ,ปสภาพชองรูปละชนิดของฟຑนของตຍาบ

�Accuracy of roll taps / ความมนยำของรลตຍาบ�
■YAMAWA G class system Thread Forming Taps  / ระบบคลาสปGปของยามาวาปสำหรับตຍาบขึๅนรูป
○YAMAWA G class system is made by using the datum 0.0005 inch (12.7µm) in a step form in accordance with ANSI standard GH class.
     ระบบยามาวาปคลาสปGปของยามาวาปจุดทีไ฿ชຌอຌางอิงคือป0.0005ปนิๅวป(12.7ปµm)ปพืไอ฿หຌสอดคลຌองกับมาตรฐานปANSIปคลาสปGHป
○The upper deviation of G class is decided by rounding off the grade No.x12.7 to 1 decimal.
ปปปปปสวนบีไยงบนสูงสุดของคลาสปGปจะปຑดศษปNo.x12.7ป-ป1ปตำหนง
○The lower deviation of G class is specified in the same upper tolerance of one lower step.
ปปปปปสวนบีไยงบนตไำสุดของคลาสปGประบุเวຌ฿นคาพิกัดความผืไอสูงสุดของสตปรก
○The tolerances are either 12 µm or 13µm.
ปปปปปคาพิกัดความผืไอมีทัๅงป12µmปละป13µm

■Comparison of pitch tolerance zone between class 2 internal threads and recommended Roll Taps G Class.
ปปปปปรียบทียบซนคาพิกัดความผืไอพิตชຏระหวางปคลาสป2ปกลียว฿นของปJISปละปรลตຍาบคลาสปGปของยามาวา

1) Relation between coating thickness and pitch diameter when applied with coating
Dwg.1 shows the relation between coated internal thread and pitch diameter
* Thickness of coating is measured at right angle to flank face. Pitch diameter is measured at right angle to axis (radially).

ปปปปปความสัมพันธຏระหวางความหนาของการคลือบปละสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏมืไอมีการคลือบผิว
ปปปปปภาพ1ปสดงถึงความสัมพันธຏระหวางกลียว฿นทีไมีสารคลือบละสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ
ปปปปป*ปความหนาของสารคลือบผิววัดทีไผิวดຌานขຌางปสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏวัดกับนวกนป(ตามนวรัศมี)

Die Cast Materials / วัสดุสำหรับฉีดอลูมินียม
Cold Drawn, Cold Forged, Cast / การดึงยใน,ปการอัดขึๅนรูป,ปการหลอขึๅนรูป
Die Cast Materials / วัสดุสำหรับฉีดอลูมินียม
Cold Drawn, Cold Forged, Cast / การดึงยใน,ปการอัดขึๅนรูป,ปการหลอขึๅนรูป
Cold Forged, Cast / การอัดขึๅนรูป,ปการหลอขึๅนรูป
Cold Drawn, Cold Forged / การดึงยใน,ปการอัดขึๅนรูป
Mild Steel, Medium Carbon Steel, Stainless Steel / หลใกหนียว,ปหลใกคารຏบอนกลาง,ปสตนลส
Free Cutting Steel, Soft Magnetic Iron / หลใกกลึไงสรี,ปหลใกมกนติกออน

Tapping lubricant
ปปปปปปปปปปนๅำมันหลอลืไน฿นการตຍาบWork Material / วัสดุชิๅนงาน

Tapping Speed
         ความรใว฿นการตຍาบ

JIS Class 2

YAMAWA G Class Taps

Basic Pitch Dia. / สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏพืๅนฐาน
Tolerance area / พืๅนทีไของคาพิกัดความผืไอ

■Roll taps for miniature threads,  Accuracy GS class / รลตຍาบสำหรับกลียวขนาดลใก,ปความมนยำคลาสปGS
    ○ GS class is the accuracy class special for roll taps for miniature threads. / คลาสปGSปคือคาความมนยำของคลาสพิศษปสำหรับรลตຍาบทีไมีกลียวขนาดลใก

Comparison table of PD tolerance of GS class of roll taps for miniature threads and 4H5 internal threads.
ปปตารางปรียบทียบปคาพิกัดความผืไอปPDปของคลาสปGSปของปรลตຍาบปสำหรับกลียวขนาดลใกปละปกลียว฿นป4H5

Tolerance area / พืๅนทีไของคาพิกัดความผืไอBasic pitch diameter / สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏพืๅนฐาน

How to set the tap's oversize to meet with the coating margin 
of internal threads

Where t (coating thickness) equals 3 m, by using following formula, oversize is roughly caluculated.
Pitch diameter decrease 2t 2 (both side of threads) = 3 mx2x2 =12 m (rough over size)
มืไอปtป(ความหนาของการคลือบ)ปทากับป3 mปป฿ชຌสูตรตอเปนีๅ฿นการคำนวน.
สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏลดลงป2tปxป2ป(สองขຌางของกลียว)ป=ป3 mx2x2ป=12

ภาพป1

Coating thickness 3
ความหนาของสารคลอืบป3ปµm

half of pitch diameter 
decrease 
ครึไงนึงของขนาด
ส ຌนผาศนูย ຏกลางพติช ຏป6ปµm

2) How to specify taps for coating
    วิธีการกำหนดตຍาบสำหรับการคลือบผิว

1. We suppose the accuracy of finished internal threads is 6H class, and inspection is done with GP-6H and NP-6H.
  ราคาดวาความมนยำของกลียว฿นคือคลาสป6HปละการตรวจสอบจะทากัยปGP-6HปละปNP-6H
2. We suppose the disperse of coating thickness is controlled within the tolerance of 8~16 m.

The disperse of coating thickness, when it is exchanged into pitch diameter, will  become the disperse of 32~64 m.
ปปปปปราคาดวาความหนาของสารคลือบผิวกระจายตัวจะควบคุมเดຌอยูทีไคาพิกัดความผืไอป8-16 m.ปความหนาของสารคลือบผิวกระจายตัวปมืไอมีการปลีไยนปลงขนาดสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏกลายปຓนป32-64ป
3. Accuracy of internal threads before coating is the thread accuracy which GP-6H goes through (OK), even when max coating (64 m) is applied. 

And this accuracy is the thread accuray which NP-6H does not go through (OK),  when min coating (32 m) is applied.
ปปปปกลียว฿นทีไมีการคลือบผิวป:ปคาสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏมืไอความหนาคลือบผิวสูงสุดป(64 m)ปจะถูกชใคดຌวยปGP-6Hปละคาสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปมืไอความหนาคลือบผิวตไำสุดป(32 m)ปจะถูกชใคดຌวยปNP-6H
4. We propose followings for inspecting the accuracy of internal threads before coating :

GO gauge before coating : GP-6H+64
ปปปปปดังนัๅนการ฿ชຌกจชใคกลียว฿นกอนการคลือบผิวปຓนปGP-6H+64ปละปNP-6H+32
5. Next, based on GO gauge before coating and NOT GO gauge before coating, we study to specify the suitable accuracy of the tap before coating.
ปปปปจากนัๅนการลือกตຍาบจากขนาดของกจปGO+NOGOปทีไเดຌคาจากการคำนวนลຌว

M6 1  How to specify the accuracy of tap before coating (Coating thickness 8~16 m) 
วิธีการชใคความถูกตຌองของตຍาบกอนคลือบปM6x1ป(ความหนาของสารคลือบป8-16

(+)μm

(+)μm

M1.4×0.3

M1.6×0.35

M1.7×0.35

M1.8×0.35

M2×0.4

M2.5×0.45

M2.6×0.45

M3×0.5

M3.5×0.6

M4×0.7

M5×0.8

M6×1

M8×1.25

M10×1.5

M12×1.75

S0.6×0.15

S0.7×0.175

S0.8×0.2

S0.9×0.225

1�.คำนะนำกีไยวกับตຍาบรีดกลียวป(รลตຍาบ)
วิธีการลือกคาปOVERSIZEปทีไหมาะสมกับกลียว฿นทีไถูกคลือบ
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8

13

10 20 30 40 45

GS1

GS2

GS3

GS418

23

18

23

28

33

GS2

GS3

GS3

GS4

1�.

Condition of use สภาพการ฿ชຌงาน

˓Relation between tapping speed and tapping lubricant depending on work materials.
ปปปปความสัมพันธຏระหวางความรใว฿นการตຍาบปละนๅำมันหลอลืไนขึๅนอยูกับวัสดุทีไ฿ชຌงาน

Aluminum and Aluminum Alloy
อลูมินียมปละอลูมินียมหลอ

Zinc and Zinc Alloy
สังกะสีปละสังกะสีหลอ

Copper / ทองดง

Brass / ทองหลือง

Steel / หลใก

Insoluble oil

Note : It is necessary to carefully select a suitable tapping speed taking into consideration : machining conditions, style of tap, number of tap chamfered threads, work piece design, material being tapped, 
hole condition and type of tapping fluid.
สิไงจำปຓน฿นการลือกตຍาบทีไตຌองคำนึงถึงป:ปงืไอนเขของการตัดฉือน,ปรูปบบการตຍาบ,ปจำนวนชมฟอรຏ,ปลักษณะของงาน,ปวัสดุทีไ฿ชຌ,ปสภาพชองรูปละชนิดของฟຑนของตຍาบ

�Accuracy of roll taps / ความมนยำของรลตຍาบ�
■YAMAWA G class system Thread Forming Taps  ระบบคลาสปGปของยามาวาปสำหรับตຍาบขึๅนรูป
○YAMAWA G class system is made by using the datum 0.0005 inch (12.7 m) in a step form in accordance with ANSI standard GH class.

ระบบยามาวาปคลาสปGปของยามาวาปจุดทีไ฿ชຌอຌางอิงคือป0.0005ปนิๅวป(12.7ป m)ปพืไอ฿หຌสอดคลຌองกับมาตรฐานปANSIปคลาสปGHป
○The upper deviation of G class is decided by rounding off the grade No. 12.7 to 1 decimal.
ปปปปปสวนบีไยงบนสูงสุดของคลาสปGปจะปຑดศษปNo.x12.7ป-ป1ปตำหนง
○The lower deviation of G class is specified in the same upper tolerance of one lower step.
ปปปปปสวนบีไยงบนตไำสุดของคลาสปGประบุเวຌ฿นคาพิกัดความผืไอสูงสุดของสตปรก
○The tolerances are either 12 m or 13 m.
ปปปปปคาพิกัดความผืไอมีทัๅงป12 mปละป13
■Comparison of pitch tolerance zone between class 2 internal threads and recommended Roll Taps G Class.
ปปปปปรียบทียบซนคาพิกัดความผืไอพิตชຏระหวางปคลาสป2ปกลียว฿นของปJISปละปรลตຍาบคลาสปGปของยามาวา

1) Relation between coating thickness and pitch diameter when applied with coating
Dwg.1 shows the relation between coated internal thread and pitch diameter
* Thickness of coating is measured at right angle to flank face. Pitch diameter is measured at right angle to axis (radially).

ปปปปปความสัมพันธຏระหวางความหนาของการคลือบปละสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏมืไอมีการคลือบผิว
ปปปปปภาพ1ปสดงถึงความสัมพันธຏระหวางกลียว฿นทีไมีสารคลือบละสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ
ปปปปป*ปความหนาของสารคลือบผิววัดทีไผิวดຌานขຌางปสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏวัดกับนวกนป(ตามนวรัศมี)

Die Cast Materials / วัสดุสำหรับฉีดอลูมินียม
Cold Drawn, Cold Forged, Cast / การดึงยใน,ปการอัดขึๅนรูป,ปการหลอขึๅนรูป
Die Cast Materials / วัสดุสำหรับฉีดอลูมินียม
Cold Drawn, Cold Forged, Cast / การดึงยใน,ปการอัดขึๅนรูป,ปการหลอขึๅนรูป
Cold Forged, Cast / การอัดขึๅนรูป,ปการหลอขึๅนรูป
Cold Drawn, Cold Forged / การดึงยใน,ปการอัดขึๅนรูป
Mild Steel, Medium Carbon Steel, Stainless Steel / หลใกหนียว,ปหลใกคารຏบอนกลาง,ปสตนลส
Free Cutting Steel, Soft Magnetic Iron / หลใกกลึไงสรี,ปหลใกมกนติกออน

Tapping lubricant
ปปปปปปปปปปนๅำมันหลอลืไน฿นการตຍาบWork Material / วัสดุชิๅนงาน

Tapping Speed
ความรใว฿นการตຍาบ

สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏพืๅนฐาน
พืๅนทีไของคาพิกัดความผืไอ

■Roll taps for miniature threads,  Accuracy GS class / รลตຍาบสำหรับกลียวขนาดลใก,ปความมนยำคลาสปGS
    ○ GS class is the accuracy class special for roll taps for miniature threads. / คลาสปGSปคือคาความมนยำของคลาสพิศษปสำหรับรลตຍาบทีไมีกลียวขนาดลใก

Comparison table of PD tolerance of GS class of roll taps for miniature threads and 4H5 internal threads.
ปปตารางปรียบทียบปคาพิกัดความผืไอปPDปของคลาสปGSปของปรลตຍาบปสำหรับกลียวขนาดลใกปละปกลียว฿นป4H5

พืๅนทีไของคาพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏพืๅนฐาน

How to set the tap's oversize to meet with the coating margin 
of internal threads

Where t (coating thickness) equals 3µm, by using following formula, oversize is roughly caluculated.
Pitch diameter decrease 2tx2 (both side of threads) = 3µmx2x2 =12 µm (rough over size)
มืไอปtป(ความหนาของการคลือบ)ปทากับป3µmปป฿ชຌสูตรตอเปนีๅ฿นการคำนวน.
สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏลดลงป2tปxป2ป(สองขຌางของกลียว)ป=ป3µmx2x2ป=12µm 

Drawing 1 / ภาพป1

Coating thickness 3μm

ความหนาของสารคลอืบป3ปµm

half of pitch diameter 
decrease (6μm)

ครึไงนึงของขนาด
ส ຌนผาศนูย ຏกลางพติช ຏป6ปµm

2) How to specify taps for coating
    วิธีการกำหนดตຍาบสำหรับการคลือบผิว

1. We suppose the accuracy of finished internal threads is 6H class, and inspection is done with GP-6H and NP-6H.
   ราคาดวาความมนยำของกลียว฿นคือคลาสป6HปละการตรวจสอบจะทากัยปGP-6HปละปNP-6H
2. We suppose the disperse of coating thickness is controlled within the tolerance of 8~16µm.

The disperse of coating thickness, when it is exchanged into pitch diameter, will  become the disperse of 32~64µm.
ปปปปปราคาดวาความหนาของสารคลือบผิวกระจายตัวจะควบคุมเดຌอยูทีไคาพิกัดความผืไอป8-16µm.ปความหนาของสารคลือบผิวกระจายตัวปมืไอมีการปลีไยนปลงขนาดสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏกลายปຓนป32-64ปµm

3. Accuracy of internal threads before coating is the thread accuracy which GP-6H goes through (OK), even when max coating (64µm) is applied. 
And this accuracy is the thread accuray which NP-6H does not go through (OK),  when min coating (32µm) is applied.

ปปปปกลียว฿นทีไมีการคลือบผิวป:ปคาสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏมืไอความหนาคลือบผิวสูงสุดป(64µm)ปจะถูกชใคดຌวยปGP-6Hปละคาสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปมืไอความหนาคลือบผิวตไำสุดป(32µm)ปจะถูกชใคดຌวยปNP-6H
4. We propose followings for inspecting the accuracy of internal threads before coating :

GO gauge before coating : GP-6H+64
ปปปปปดังนัๅนการ฿ชຌกจชใคกลียว฿นกอนการคลือบผิวปຓนปGP-6H+64ปละปNP-6H+32
5. Next, based on GO gauge before coating and NOT GO gauge before coating, we study to specify the suitable accuracy of the tap before coating.
ปปปปจากนัๅนการลือกตຍาบจากขนาดของกจปGO+NOGOปทีไเดຌคาจากการคำนวนลຌว

M6x1  How to specify the accuracy of tap before coating (Coating thickness 8~16µm) 
วิธีการชใคความถูกตຌองของตຍาบกอนคลือบปM6x1ป(ความหนาของสารคลือบป8-16µm)

Pitch diameter of JIS 6H

GP-6H

NP-6H

Internal threads before coating

GP-6H+64

NP-6H+32

Suggested cutting taps

Suggested roll taps

Internal threads before coating

Pitch diameter of JIS 6H

M6×1  Basic pitch diameter  : 5.350mm

Internal thread tolerance 6H : 0~+150μm (Tolerance : 150μm)

Accuracy GP-6H  : +7~+17μm Accuracy NP-6H  : +150~+160μm

Internal thread tolerance before coating  : +64~+182μm (Tolerance : 118μm)

Accuracy GP-6H+64  : +71~+81μm  Accuracy NP-6H+32  : +182~+192μm

Accuracy of suggested cutting taps (P5.5)  : +90~+110μm 

Accuracy of suggested roll taps (G12)  : +140~+152μm 

Basic pitch diameter : 5.350mm
 (μm)

M1.4×0.3

M1.6×0.35

M1.7×0.35

M1.8×0.35

M2×0.4

M2.5×0.45

M2.6×0.45

M3×0.5

M3.5×0.6

M4×0.7

M5×0.8

M6×1

M8×1.25

M10×1.5

M12×1.75

S0.6×0.15

S0.7×0.175

S0.8×0.2

S0.9×0.225

1�.คำนะนำกีไยวกับตຍาบรีดกลียวป(รลตຍาบ)
วิธีการลือกคาปOVERSIZEปทีไหมาะสมกับกลียว฿นทีไถูกคลือบ
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14. Tap,   Thread Limits
            ตๆาบ,ปThreadปLimits

■ for Metric Threads / ส้าหรับกลียวมตริก unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 1 x 0.25

P1

1.000 0.838 

25 10 

0.729 G4 51 38 

ISO2 28 17 

M 1 x 0.2 P1 1.000 0.870 25 10 0.783 

M 1.1 x 0.25
P1

1.100 0.938 
25 10 

0.829 
ISO2 28 17 

M 1.1 x 0.2 P1 1.100 0.970 25 10 0.883 

M 1.2 x 0.25
P1

1.200 1.038 
25 10 

0.929 
ISO2 28 17 

M 1.2 ×x0.2 P1 1.200 1.070 25 10 0.983 

M 1.4 x 0.3

P1

1.400 1.205 

25 10 

1.075 G4 51 38 

ISO2 30 18 

M 1.4 x 0.2 P1 1.400 1.270 25 10 1.183 

M 1.6 x 0.35

P2

1.600 1.373 

40 25 

1.221 
G4 51 38 

ISO2 34 20 

D3 39 24 

M 1.6 x 0.2 P1 1.600 1.470 25 10 1.383 

M 1.7 x 0.35

P1

1.700 1.473 

25 10 

1.321 G4 51 38 

ISO2 34 20 

M 1.7 x 0.2 P1 1.700 1.570 25 10 1.483 

M 1.8 x 0.35

P2

1.800 1.573 

40 25 

1.421 
G4 51 38 

ISO2 34 20 

D3 39 24 

M 1.8 x 0.2 P1 1.800 1.670 25 10 1.583 

M 2 x 0.4

P1

2.000 1.740 

25 10 

1.567 

Ⅱb 20 5 

G4 51 38 

ISO2 36 21 

D3 39 24 

M 2 x 0.25 P1 2.000 1.838 25 10 1.729 

M 2.2 x 0.45

P2

2.200 1.908 

40 25 

1.713 
G5 64 51 

ISO2 38 23 

D3 39 24 

M 2.2 x 0.25 P1 2.200 2.038 25 10 1.929 

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 2.3 x 0.4

P1

2.300 2.040 

25 10 

1.867 
Ⅱb 20 5 

G4 51 38 

ISO2 36 21 

M 2.3 x 0.25 P1 2.300 2.138 25 10 2.029 

M 2.5 x 0.45

P2

2.500 2.208 

40 25 

2.013 

Ⅱb 20 5 

G5 64 51 

ISO2 38 23 

D3 39 24 

M 2.5 x 0.35 P1 2.500 2.273 25 10 2.121 

M 2.6 x 0.45

P1

2.600 2.308 

25 10 

2.113 
Ⅱb 20 5 

G5 64 51 

ISO2 38 23 

M 2.6 x 0.35 P1 2.600 2.373 25 10 2.221 

M 3 x 0.5

P2

3.000 2.675 

40 25 

2.459 

Ⅱb 20 5 

G5 64 51 

ISO2 40 24 

D3 39 24 

M 3 x 0.6 P1 3.000 2.610 25 10 2.350 

M 3 x 0.35

P2

3.000 2.773 

40 25 

2.621 G5 64 51 

ISO2 36 21 

M 3.5 x 0.6

P2

3.500 3.110 

40 25 

2.850 

Ⅱb 20 5 

G5 64 51 

ISO2 45 27 

D4 52 32 

M 3.5 x 0.35

P2

3.500 3.273 

40 25 

3.121 G5 64 51 

ISO2 36 21 

M 4 x 0.7

P2

4.000 3.545 

40 20 

3.242 

Ⅱb 25 5 

G6 76 64 

ISO2 48 29 

D4 52 32 

M 4 x 0.75 P2 4.000 3.513 40 20 3.188 
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unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 4 x 0.5

P2

4.000 3.675 

40 25 

3.459 G6 76 64 

ISO2 40 24 

M 4.5 x 0.75 P2 4.500 4.013 40 20 3.688 

M 4.5 x 0.5

P2

4.500 4.175 

40 25 

3.959 G6 76 64 

ISO2 40 24 

M 5 x 0.8

P3

5.000 4.480 

60 40 

4.134 

Ⅱb 25 5 

G6 76 64 

ISO2 50 30 

D4 52 32 

M 5 x 0.9 P2 5.000 4.415 40 20 4.026 

M 5 x 0.75 P2 5.000 4.513 40 20 4.188 

M 5 x 0.5

P2

5.000 4.675 

40 25 

4.459 G6 76 64 

ISO2 40 24 

M 5.5 x 0.75 P2 5.500 5.013 40 20 4.688 

M 5.5 x 0.5
P2

5.500 5.175 
40 25 

4.959 
ISO2 40 24 

M 6 x 1

P2

6.000 5.350 

40 20 

4.917 

Ⅱb 25 5 

G7 89 76 

ISO2 59 35 

D5 65 40 

M 6 x 0.75

P2

6.000 5.513 

40 20 

5.188 
Ⅱ 30 10 

G6 76 64 

ISO2 53 32 

M 6 x 0.5

P2

6.000 5.675 

40 25 

5.459 G6 76 64 

ISO2 40 27 

M 7 x 1

P2

7.000 6.350 

40 20 

5.917 
G7 89 76 

ISO2 59 35 

D5 65 40 

M 7 x 0.75

P2

7.000 6.513 

40 20 

6.188 G7 89 76 

ISO2 53 32 

M 7 x 0.5 P2 7.000 6.675 40 25 6.459 

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 8 x 1.25

P3

8.000 7.188 

60 40 

6.647 

Ⅱb 30 5 

G7 89 76 

ISO2 63 38 

D5 65 34 

M 8 x 1

P2

8.000 7.350 

40 20 

6.917 

Ⅱ 35 10 

G7 89 76 

ISO2 59 35 

D5 65 40 

M 8 x 0.75

P2

8.000 7.513 

40 20 

7.188 
Ⅱ 37 12 

G7 89 76 

ISO2 53 32 

M 8 x 0.5
P2

8.000 7.675 
40 25 

7.459 
ISO2 40 27 

M 9 x 1.25
P3

9.000 8.188 
60 40 

7.647 
ISO2 63 38 

M 9 x 1
P2

9.000 8.350 
40 20 

7.917 
ISO2 59 35 

M 9 x 0.75
P2

9.000 8.513 
40 20 

8.188 
ISO2 53 32 

M 9 x 0.5 P2 9.000 8.675 40 25 8.459 

M 10 x 1.5

P3

10.000 9.026 

60 40 

8.376 

Ⅱb 30 5 

G7 89 76 

ISO2 70 42 

D6 78 47 

M 10 x 1.25

P3

10.000 9.188 

60 40 

8.647 

Ⅱ 35 10 

G7 89 76 

ISO2 63 38 

D5 65 34 

M 10 x 1

P3

10.000 9.350 

60 40 

8.917 
Ⅱ 37 12 

G7 89 76 

ISO2 59 35 

M 10 x 0.75
P3

10.000 9.513 
60 40 

9.188 
ISO2 53 32 

M 10 x 0.5
P2

10.000 9.675 
40 25 

9.459 
ISO2 40 27 

14. Tap,   Thread Limits

ตๆาบ,ปThreadปLimits

Technical-24
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unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 14 x 1.5

P3

14.000 13.026 

60 40 

12.376 

Ⅱ 45 15 

G9 114 102 

ISO2 75 45 

D7 91 60 

M 14 x 1.25
P4

14.000 13.188 
80 60 

12.647 
ISO2 70 42 

M 14 x 1

P3

14.000 13.350 

60 40 

12.917 G9 114 102 

ISO2 63 38 

M 14 x 0.75 P3 14.000 13.513 60 40 13.188 

M 14 x 0.5 P2 14.000 13.675 40 25 13.459 

M 15 x 2 P3 15.000 13.701 60 40 12.835 

M 15 x 1.5 P3 15.000 14.026 60 40 13.376 

M 15 x 1.25 P4 15.000 14.188 80 60 13.647 

M 15 x 1 P3 15.000 14.350 60 40 13.917 

M 15 x 0.75 P3 15.000 14.513 60 40 14.188 

M 15 x 0.5 P2 15.000 14.675 40 25 14.459 

M 16 x 2

P3

16.000 14.701 

60 40 

13.835 

Ⅱb 35 5 

G10 127 114 

ISO2 85 51 

D7 91 50 

M 16 x 1.5

P3

16.000 15.026 

60 40 

14.376 

Ⅱ 45 15 

G9 114 102 

ISO2 75 45 

D6 78 47 

M 16 x 1.25
P4

16.000 15.188 
80 60 

14.647 
ISO2 75 45 

M 16 x 1

P3

16.000 15.350 

60 40 

14.917 G8 102 89 

ISO2 75 45 

M 16 x 0.5 P2 16.000 15.675 40 25 15.459 

M 17 x 1.5 P4 17.000 16.026 80 60 15.376 

M 17 x 1 P3 17.000 16.350 60 40 15.917 

M 18 x 2.5

P4

18.000 16.376 

80 60 

15.294 
Ⅱb 40 5 

ISO2 90 54 

D7 91 50 

Technical-25

14. Tap,   Thread Limits

ปปปปปปตๆาบ,ปThreadปLimits

■ for Metric Threads / ส้าหรับกลียวมตริก

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 11 x 1.5
P4

11.000 10.026 
80 60 

9.376 
ISO2 70 42 

M 11 x 1.25 P3 11.000 10.188 60 40 9.647 

M 11 x 1
P3

11.000 10.350 
60 40 

9.917 
ISO2 59 35 

M 11 x 0.75 P3 11.000 10.513 60 40 10.188 

M 11 x 0.5 P2 11.000 10.675 40 25 10.459 

M 12 x 1.75

P3

12.000 10.863 

60 40 

10.106 

Ⅱb 35 5 

G8 102 89 

ISO2 80 48 

D6 78 47 

M 12 x 1.5

P3

12.000 11.026 

60 40 

10.376 
Ⅱ 45 15 

G8 102 89 

ISO2 75 45 

M 12 x 1.25

P4

12.000 11.188 

80 60 

10.647 

Ⅱ 45 15 

G9 114 102 

ISO2 70 42 

D6 78 47 

M 12 x 1

P3

12.000 11.350 

60 40 

10.917 Ⅱ 45 15 

ISO2 63 38 

M 12 x 0.75
P3

12.000 11.513 
60 40 

11.188 
ISO2 56 34 

M 12 x 0.5 P2 12.000 11.675 40 25 11.459 

M 13 x 1.75 P3 13.000 11.863 60 40 11.106 

M 13 x 1.5 P3 13.000 12.026 60 40 11.376 

M 13 x 1.25 P4 13.000 12.188 80 60 11.647 

M 13 x 1 P3 13.000 12.350 60 40 11.917 

M 13 x 0.75 P3 13.000 12.513 60 40 12.188 

M 13 x 0.5 P2 13.000 12.675 40 25 12.459 

M 14 x 2

P3

14.000 12.701 

60 40 

11.835 

Ⅱb 35 5 

G10 127 114 

ISO2 85 51 

D7 91 50 
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unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 18 x 2
P4

18.000 16.701 
80 60 

15.835 
ISO2 85 51 

M 18 x 1.5

P3

18.000 17.026 

60 40 

16.376 

Ⅱ 45 15 

G9 114 102 

ISO2 75 45 

D6 78 47 

M 18 x 1
P3

18.000 17.350 
60 40 

16.917 
ISO2 63 38 

M 18 x 0.5 P2 18.000 17.675 40 25 17.459 

M 19 x 1.5 P3 19.000 18.026 60 40 17.376 

M 19 x 1 P3 19.000 18.350 60 40 17.917 

M 20 x 2.5

P4

20.000 18.376 

80 60 

17.294 

Ⅱb 40 5 

G11 140 127 

ISO2 90 54 

D7 91 50 

M 20 x 2
P4

20.000 18.701 
80 60 

17.835 
ISO2 85 51 

M 20 x 1.5

P3

20.000 19.026 

60 40 

18.376 

Ⅱ 50 15 

G10 127 114 

ISO2 75 45 

D6 78 47 

M 20 x 1
P3 20.000 19.350 60 40 18.917 

ISO2 63 38 

M 22 x 2.5

P4

22.000 20.376 

80 60 

19.294 
Ⅱb 40 5 

ISO2 90 54 

D7 91 50 

M 22 x 2
P4

22.000 20.701 
80 60 

19.835 
ISO2 85 51 

M 22 x 1.5

P3

22.000 21.026 

60 40 

20.376 ISO2 75 45 

D6 78 47 

M 22 x 1
P3

22.000 21.350 
60 40 

20.917 
ISO2 63 38 

M 23 x 1.5 P3 23.000 22.026 60 40 21.376 

M 24 x 3

P4

24.000 22.051 

80 60 

20.752 
Ⅱb 45 5 

ISO2 106 64 

D8 104 63 

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไา้สุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 24 x 2

P4

24.000 22.701 

80 60 

21.835 ISO2 90 54 

D8 104 63 

M 24 x 1.5

P3

24.000 23.026 

60 40 

22.376 Ⅱ 50 15 

ISO2 80 48 

M 24 x 1
P3

24.000 23.350 
60 40 

22.917 
ISO2 66 40 

M 25 x 3 P4 25.000 23.051 80 40 21.752 

M 25 x 2
P4

25.000 23.701 
80 60 

22.835 
ISO2 90 54 

M 25 x 1.5
P3

25.000 24.026 
60 40 

23.376 
ISO2 80 48 

M 25 x 1 P3 25.000 24.350 60 40 23.917 

M 26 x 3 P4 26.000 24.051 80 40 22.752 

M 26 x 2 P4 26.000 24.701 80 60 23.835 

M 26 x 1.5

P3

26.000 25.026 

60 40 

24.376 Ⅱ 50 15 

ISO2 80 48 

M 26 x 1 P2 26.000 25.350 40 20 24.917 

M 27 x 3

P4

27.000 25.051 

80 40 

23.752 
Ⅱb 45 5 

ISO2 106 64 

D8 104 52 

M 27 x 2

P5

27.000 25.701 

100 80 

24.835 ISO2 90 54 

D7 91 50 

M 27 x 1.5
P3

27.000 26.026 
60 40 

25.376 
ISO2 80 48 

M 27 x 1 P3 27.000 26.350 60 40 25.917 

M 28 x 3 P4 28.000 26.051 80 40 24.752 

M 28 x 2
P4

28.000 26.701 
80 60 

25.835 
ISO2 90 54 

M 28 x 1.5
P3

28.000 27.026 
60 40 

26.376 
ISO2 80 48 

M 28 x 1 P3 28.000 27.350 60 40 26.917 

Technical-26

14. Tap,   Thread Limits

ตๆาบ,ปThreadปLimits
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unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 35 x 1 P2 35.000 34.350 40 20 33.917 

M 36 x 4

P5

36.000 33.402 

100 60 

31.670 ISO2 118 71 

D9 117 65 

M 36 x 3

P5

36.000 34.051 

100 60 

32.752 ISO2 106 64 

D8 104 52 

M 36 x 2
P4

36.000 34.701 
80 40 

33.835 
ISO2 90 54 

M 36 x 1.5
P3

36.000 35.026 
60 40 

34.376 
ISO2 80 48 

M 36 x 1 P3 36.000 35.350 60 40 34.917 

M 37 x 1.5 P4 37.000 36.026 80 60 35.376 

M 38 x 3 P3 38.000 36.051 60 20 34.752 

M 38 x 2 P4 38.000 36.701 80 40 35.835 

M 38 x 1.5
P4

38.000 37.026 
80 60 

36.376 
ISO2 80 48 

M 38 x 1 P3 38.000 37.350 60 40 36.917 

M 39 x 4

P5

39.000 36.402 

100 60 

34.670 ISO2 118 71 

D10 130 78 

M 39 x 3
P5

39.000 37.051 
100 60 35.752 

D8 104 52 

M 39 x 2 P4 39.000 37.701 80 40 36.835 

M 39 x 1.5
P3

39.000 38.026 
60 40 

37.376 
ISO2 80 48 

M 39 x 1 P3 39.000 38.350 60 40 37.917 

M 40 x 4 P5 40.000 37.402 100 60 35.670 

M 40 x 3 P5 40.000 38.051 100 60 36.752 

M 40 x 2
P4

40.000 38.701 
80 40 

37.835 
ISO2 90 54 

M 40 x 1.5
P4

40.000 39.026 
80 60 

38.376 
ISO2 80 48 

M 42 x 4.5
P5

42.000 39.077 
100 60 

37.129 
ISO2 125 75 

M 42 x 4 P6 42.000 39.402 120 80 37.670 

M 42 x 3
P5

42.000 40.051 
100 60 

38.752 
ISO2 106 64 

M 42 x 2
P4

42.000 40.701 
80 40 

39.835 
ISO2 90 54 

Technical-27

14. Tap,   Thread Limits

ปปปปปปตๆาบ,ปThreadปLimits

■ for Metric Threads / ส้าหรับกลียวมตริก

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 30 x 3.5

P4

30.000 27.727 

80 40 

26.211 
Ⅱb 45 5 

ISO2 112 67 

D9 117 65 

M 30 x 3 P5 30.000 28.051 100 60 26.752 

M 30 x 2

P4

30.000 28.701 

80 60 

27.835 ISO2 90 54 

D7 91 50 

M 30 x 1.5

P3

30.000 29.026 

60 40 

28.376 Ⅱ 50 15 

ISO2 80 48 

M 30 x 1 P3 30.000 29.350 60 40 28.917 

M 32 x 3 P3 32.000 30.051 60 20 28.752 

M 32 x 2 P4 32.000 30.701 80 40 29.835 

M 32 x 1.5
P4

32.000 31.026 
80 60 

30.376 
ISO2 80 48 

M 32 x 1 P3 32.000 31.350 60 40 30.917 

M 33 x 3.5

P4

33.000 30.727 

80 40 

29.211 ISO2 112 67 

D9 117 65 

M 33 x 3 P5 33.000 31.051 100 60 29.752 

M 33 x 2

P4

33.000 31.701 

80 40 

30.835 ISO2 80 48 

D7 91 50 

M 33 x 1.5
P3

33.000 32.026 
60 40 

31.376 
ISO2 80 48 

M 33 x 1 P3 33.000 32.350 60 40 31.917 

M 34 x 3 P3 34.000 32.051 60 20 30.752 

M 34 x 2 P4 34.000 32.701 80 40 31.835 

M 34 x 1.5
P4

34.000 33.026 
80 60 

32.376 
ISO2 80 48 

M 34 x 1 P3 34.000 33.350 60 40 32.917 

M 35 x 3 P3 35.000 33.051 60 20 31.752 

M 35 x 2 P5 35.000 33.701 100 60 32.835 

M 35 x 1.5
P4

35.000 34.026 
80 60 

33.376 
ISO2 80 48 JS
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unit: mm unit: mm
■ for Unified Threads / ส้าหรับกลียวยูนิเฟล่

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

M 42 x 1.5
P4

42.000 41.026 
80 60 

40.376 
ISO2 80 48 

M 44 x 4 P6 44.000 41.402 120 80 39.670 

M 44 x 3 P5 44.000 42.051 100 60 40.752 

M 44 x 2 P4 44.000 42.701 80 40 41.835 

M 44 x 1.5 P4 44.000 43.026 80 60 42.376 

M 45 x 4.5
P5

45.000 42.077 
100 60 

40.129 
ISO2 125 75 

M 45 x 4 P6 45.000 42.402 120 80 40.670 

M 45 x 3
P5

45.000 43.051 
100 60 

41.752 
ISO2 106 64 

M 45 x 2
P4

45.000 43.701 
80 40 

42.835 
ISO2 90 54 

M 45 x 1.5
P4

45.000 44.026 
80 60 

43.376 
ISO2 80 48 

M 45 x 1 P3 45.000 44.350 60 40 43.917 

M 48 x 5
P5

48.000 44.752 
100 60 

42.587 
ISO2 133 80 

M 48 x 4 P6 48.000 45.402 120 80 43.670 

M 48 x 3
P6

48.000 46.051 
120 80 

44.752 
ISO2 112 67 

M 48 x 2
P4

48.000 46.701 
80 40 

45.835 
ISO2 95 57 

M 48 x 1.5
P4

48.000 47.026 
80 60 

46.376 
ISO2 85 51 

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size

ขนาดพืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

No. 0 - 80 UNF

P1

1.524 1.318 

25 10 

1.181 
G5 64 51 

2B 26 11 

GH1 12.7 0 

No. 1 - 64 UNC

P1

1.854 1.598 

25 10 

1.425 2B 28 12 

GH1 12.7 0 

No. 1 - 72 UNF

P1

1.854 1.626 

25 10 

1.473 
G5 64 51 

2B 28 12 

GH1 12.7 0 

No. 2 - 56 UNC

P1

2.184 1.890 

25 10 

1.694 
G4 51 38 

2B 30 13 

GH1 12.7 0 

No. 2 - 64 UNF

P1

2.184 1.928 

25 10 

1.755 2B 29 12 

GH1 12.7 0 

No. 3 - 48 UNC

P1

2.515 2.172 

25 10 

1.941 
G4 51 38 

2B 32 14 

GH1 12.7 0 

No. 3 - 56 UNF

P1

2.515 2.220 

25 10 

2.024 2B 31 13 

GH1 12.7 0 

No. 4 - 40 UNC

P2

2.845 2.433 

40 25 

2.156 
G5 64 51 

2B 34 16 

GH1 12.7 0 

No. 4 - 48 UNF

P1

2.845 2.502 

25 10 

2.271 
G5 64 51 

2B 32 14 

GH1 12.7 0 

No. 4 - 36 UNS GH1 2.845 2.387 12.7 0 2.081 

No. 5 - 40 UNC

P2

3.175 2.764 

40 25 

2.487 2B 35 16 

GH1 12.7 0 

No. 5 - 44 UNF

P1

3.175 2.799 

25 10 

2.550 2B 34 15 

GH1 12.7 0 

Technical-28

14. Tap,   Thread Limits

ตๆาบ,ปThreadปLimits
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unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

No. 6 - 32 UNC

P2

3.505 2.990 

40 20 

2.647 
G5 64 51 

2B 38 18 

GH1 12.7 0 

No. 6 - 40 UNF

P2

3.505 3.094 

40 25 

2.817 
G5 64 51 

2B 36 16 

GH1 12.7 0 

No. 8 - 32 UNC

P2

4.166 3.650 

40 20 

3.307 
G6 76 64 

2B 39 18 

GH1 12.7 0 

No. 8 - 36 UNF

P2

4.166 3.708 

40 20 

3.401 
G5 64 51 

2B 38 17 

GH1 12.7 0 

No. 10 - 24 UNC

P2

4.826 4.138 

40 20 

3.680 
G6 76 64 

2B 42 20 

GH1 12.7 0 

No. 10 - 32 UNF

P2

4.826 4.310 

40 20 

3.967 
G5 64 51 

2B 40 18 

GH1 12.7 0 

No. 12 - 24 UNC

P2

5.486 4.798 

40 20 

4.341 2B 43 20 

GH1 12.7 0 

No. 12 - 28 UNF

P2

5.486 4.897 

40 20 

4.503 2B 42 19 

GH1 12.7 0 

No. 12 - 32 UNEF P2 5.486 4.971 40 20 4.627 

1/4 - 20 UNC

P2

6.350 5.524 

40 20 

4.976 
G7 89 76 

2B 46 22 

GH1 12.7 0 

1/4 - 28 UNF

P2

6.350 5.761 

40 20 

5.367 
G6 76 64 

2B 43 19 

GH1 12.7 0 

1/4 - 32 UNEF
P2

6.350 5.834 
40 20 

5.491 
2B 42 18 

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

5/16 - 18 UNC

P3

7.938 7.021 

60 40 

6.411 2B 49 23 

GH1 12.7 0 

5/16 - 24 UNF

P2

7.938 7.249 

40 20 

6.792 2B 46 20 

GH1 12.7 0 

5/16 - 32 UNEF
P2

7.938 7.422 
40 20 

7.079 
2B 44 18 

3/8 - 16 UNC

P3

9.525 8.494 

60 40 

7.805 2B 53 25 

GH1 12.7 0 

3/8 - 24 UNF

P3

9.525 8.837 

60 40 

8.379 2B 48 20 

GH2 25.4 12.7 

3/8 - 32 UNEF
P2

9.525 9.009 
40 20 

8.666 
2B 46 18 

7/16 - 14 UNC

P3

11.112 9.934 

60 40 

9.149 2B 56 27 

GH1 12.7 0 

7/16 - 20 UNF

P3

11.112 10.287 

60 40 

9.738 2B 51 22 

GH1 12.7 0 

7/16 - 28 UNEF P2 11.112 10.523 40 20 10.130 

1/2 - 13 UNC

P3

12.700 11.430 

60 40 

10.584 2B 58 28 

GH1 12.7 0 

1/2 - 20 UNF

P3

12.700 11.874 

60 40 

11.326 2B 52 23 

GH1 12.7 0 

1/2 - 28 UNEF P2 12.700 12.111 40 20 11.717 

9/16 - 12 UNC

P3

14.288 12.913 

60 40 

11.996 2B 60 29 

GH3 38.1 25.4 

9/16 - 18 UNF

P3

14.288 13.371 

60 40 

12.761 2B 54 23 

GH2 25.4 12.7 

9/16 - 24 UNEF P2 14.288 13.599 40 20 13.142 

5/8 - 11 UNC

P4

15.875 14.376 

80 60 

13.376 2B 63 30 

GH1 12.7 0 

■ for Unified Threads / ส้าหรับกลียวยูนิเฟล่
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unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

5/8 - 18 UNF

P3

15.875 14.958 

60 40 

14.348 2B 56 23 

GH1 12.7 0 

5/8 - 24 UNEF P3 15.875 15.187 60 40 14.729 

11/16 - 11 UNS GH3 17.462 15.964 38.1 25.4 14.963 

11/16 - 16 UNS GH3 17.462 16.431 38.1 25.4 15.743 

3/4 - 10 UNC

P4

19.050 17.399 

80 60 

16.299 2B 66 31 

GH2 25.4 12.7 

3/4 - 16 UNF

P3

19.050 18.019 

60 40 

17.330 2B 60 25 

GH1 12.7 0 

3/4 - 20 UNEF P3 19.050 18.224 60 40 17.676 

7/8 - 9 UNC

P4

22.225 20.391 

80 60 

19.169 2B 70 33 

GH2 25.4 12.7 

7/8 - 14 UNF

P3

22.225 21.046 

60 40 

20.262 2B 64 27 

GH1 12.7 0 

7/8 - 20 UNEF P3 22.225 21.400 60 40 20.851 

1 - 8 UNC

P4

25.400 23.338 

80 40 

21.963 2B 73 35 

GH2 25.4 12.7 

1 - 12 UNF

P4

25.400 24.026 

80 60 

23.109 2B 67 29 

GH4 50.8 38.1 

1 - 14 UNS

P4

25.400 24.221 

80 60 

23.437 2B 65 38 

GH2 25.4 12.7 

1 - 20 UNEF P3 25.400 24.574 60 40 24.026 

1 1/8 - 7 UNC
P5

28.575 26.218 
100 60 

24.648 
GH4 50.8 38.1 

1 1/8 - 12 UNF

P3

28.575 27.201 

60 40 

26.284 2B 69 29 

GH4 50.8 38.1 

1 1/8 - 18 UNEF P3 28.575 27.658 60 40 27.048 

1 1/4 - 7 UNC

P5

31.750 29.393 

100 60 

27.823 2B 79 38 

GH4 50.8 38.1 

1 1/4 - 8 UN P5 31.750 29.688 100 60 28.313 

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size
ขนาด

พืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

1 1/4 - 12 UNF

P4

31.750 30.376 

80 60 

29.459 2B 70 29 

GH4 50.8 38.1 

1 3/8 - 6 UNC
P5

34.925 32.174 
100 60 

30.343 
GH4 50.8 38.1 

1 3/8 - 8 UN P5 34.925 32.863 100 60 31.488 

1 3/8 - 12 UNF

P4

34.925 33.551 

80 40 

32.634 2B 71 29 

GH4 50.8 38.1 

1 1/2 - 6 UNC
P5

38.100 35.349 
100 60 

33.518 
GH4 50.8 38.1 

1 1/2 - 12 UNF

P4

38.100 36.726 

80 40

35.809 2B 73 29 

GH4 50.8 38.1 

1 3/4 - 5 UNC P6 44.450 41.151 120 80 38.951 

1 3/4 - 12 UN P4 44.450 43.076 80 40 42.159 

2 - 4.5 UNC P6 50.800 47.135 120 80 44.689 

2 - 12 UN P4 50.800 49.426 80 40 48.509 

Technical-30
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■ for Whitworth Threads / 

    ส้าหรับกลียววิตวอร่ต
■ for Sewing Machine Screw Threads 

    ส้าหรับกลียวทีไ฿ชๅกับครืไองตัดหญๅา
unit: mm unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size

ขนาดพืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic 
Size

ขนาดพืๅนฐาน

1/8 W 40 P1 3.175 2.768 25 10 2.362 

5/32 W 32 P2 3.969 3.460 40 20 2.952 

3/16 W 24 P2 4.762 4.085 40 20 3.407 

7/32 W 24 P2 5.556 4.879 40 20 4.201 

1/4 W 20 P2 6.350 5.537 40 20 4.724 

5/16 W 18 P2 7.938 7.034 40 20 6.130 

3/8 W 16 P2 9.525 8.509 40 20 7.493 

7/16 W 14 P3 11.112 9.950 60 40 8.788 

1/2 W 12 P3 12.700 11.345 60 40 9.990 

9/16 W 12 P3 14.288 12.933 60 40 11.578 

5/8 W 11 P3 15.875 14.396 60 40 12.917 

3/4 W 10 P3 19.050 17.424 60 40 15.798 

7/8 W 9 P3 22.225 20.418 60 40 18.611 

1 W 8 P3 25.400 23.367 60 20 21.334 

1 1/8 W 7 P4 28.575 26.252 80 40 23.929 

1 1/4 W 7 P4 31.750 29.427 80 40 27.104 

1 3/8 W 6 P4 34.925 32.214 80 40 29.503 

1 1/2 W 6 P4 38.100 35.389 80 40 32.678 

1 5/8 W 5 P4 41.275 38.022 80 40 34.769 

1 3/4 W 5 P4 44.450 41.197 80 40 37.944 

1 7/8 W 4.5 P4 47.625 44.011 80 40 40.397 

2 W 4.5 P4 50.800 47.186 80 40 43.572 

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size

ขนาดพืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

1/16 SM 80 P1 1.588 1.382 25 10 1.176 

5/64 SM 64 P1 1.984 1.726 25 10 1.468 

3/32 SM 56 P1 2.381 2.086 25 10 1.791 

3/32 SM 100 P1 2.381 2.216 25 10 2.051 

1/8 SM 40 P2 3.175 2.763 40 25 2.351 

1/8 SM 44 P2 3.175 2.800 40 25 2.425 

9/64 SM 40 P2 3.572 3.160 40 25 2.748 

11/64 SM 40 P2 4.366 3.954 40 25 3.542 

3/16 SM 24 P2 4.762 4.075 40 20 3.388 

3/16 SM 28 P2 4.762 4.173 40 20 3.584 

3/16 SM 32 P2 4.762 4.246 40 20 3.730 

3/16 SM 40 P2 4.762 4.350 40 25 3.938 

7/32 SM 32 P2 5.556 5.040 40 20 4.524 

15/64 SM 28 P2 5.953 5.364 40 20 4.775 

1/4 SM 24 P2 6.350 5.663 40 20 4.976 

1/4 SM 40 P1 6.350 5.938 25 10 5.526 

Technical-31
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■ for Parallel Pipe Threads (PF•G)

   ส้าหรับกลียวทไอบบตรงป(PFG)
■ for Parallel Pipe Threads (PS•Rp)
   ส้าหรับกลียวทไอบบตรงป(PSRp)

unit: mm unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางปป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

PF 1/16 - 28 Ⅱ 7.723 7.142 40 20 6.561 

PF 1/8 - 28 Ⅱ 9.728 9.147 40 20 8.566 

PF 1/4 - 19 Ⅱ 13.157 12.301 50 25 11.445 

PF 3/8 - 19 Ⅱ 16.662 15.806 50 25 14.950 

PF 1/2 - 14 Ⅱ 20.955 19.793 55 25 18.631 

PF 5/8 - 14 Ⅱ 22.911 21.749 55 25 20.587 

PF 3/4 - 14 Ⅱ 26.441 25.279 55 25 24.117 

PF 7/8 - 14 Ⅱ 30.201 29.039 55 25 27.877 

PF 1 - 11 Ⅱ 33.249 31.770 60 30 30.291 

PF 1 1/4 - 11 Ⅱ 41.910 40.431 65 30 38.952 

PF 1 1/2 - 11 Ⅱ 47.803 46.324 65 30 44.845 

PF 2 - 11 Ⅱ 59.614 58.135 75 35 56.656 

PF 2 1/2 - 11 Ⅱ 75.184 73.705 80 40 72.226 

PF 3 - 11 Ⅱ 87.884 86.405 85 40 84.926 

PF 3 1/2 - 11 Ⅱ 100.330 98.851 85 40 97.372 

PF 4 - 11 Ⅱ 113.030 111.551 85 40 110.072 

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

PS 1/16 - 28 Ⅱ 7.723 7.142 30 50 6.561 

PS 1/8 - 28 Ⅱ 9.728 9.147 30 50 8.566 

PS 1/4 - 19 Ⅱ 13.157 12.301 50 75 11.445 

PS 3/8 - 19 Ⅱ 16.662 15.806 50 75 14.950 

PS 1/2 - 14 Ⅱ 20.955 19.793 85 115 18.631 

PS 5/8 - 14 Ⅱ 22.911 21.749 85 115 20.587 

PS 3/4 - 14 Ⅱ 26.441 25.279 85 115 24.117 

PS 7/8 - 14 Ⅱ 30.201 29.039 85 115 27.877 

PS 1 - 11 Ⅱ 33.249 31.770 120 150 30.291 

PS 1 1/4 - 11 Ⅱ 41.910 40.431 115 150 38.952 

PS 1 1/2 - 11 Ⅱ 47.803 46.324 115 150 44.845 

PS 2-11 Ⅱ 59.614 58.135 105 145 56.656 

PS 2 1/2 - 11 Ⅱ 75.184 73.705 140 180 72.226 

PS 3 - 11 Ⅱ 87.884 86.405 135 180 84.926 

PS 4 - 11 Ⅱ 113.030 111.551 135 180 110.072 
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■ for Tripod Threads

    ส้าหรับกลียวขาตัๅงกลๅอง
unit: mm

■ for Thick Steel Conduit Threads

    ส้าหรับกลียวทไอหลใกหนา

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

1/4 - 20 - 6.350 5.525 230 210 4.975 

Size
ขนาด

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางปยอดกลียว

Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางปคนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

CTG 16 - 14 20.955 19.793 18.922 

CTG 22 - 14 26.441 25.279 24.408 

CTG 28 - 11 33.249 31.770 30.661 

CTG 36 - 11 41.910 40.431 39.322 

CTG 42 - 11 47.803 46.324 45.215 

CTG 54 - 11 59.614 58.135 57.026 

CTG 70 - 11 75.184 73.705 72.596 

CTG 82 - 11 87.884 86.405 85.296 

CTG 92 - 11 100.330 98.851 97.742 

CTG 104 - 11 113.030 111.551 110.442 

unit: mm

Technical-35

14. Tap,   Thread Limits

ปปปปปปตๆาบ,ปThreadปLimits

JS
R G

ROUP



827 

Designed by JSR GROUP  

Copyright © 2015 JSR GROUP, All rights reserved.

หຌามนา้เปผยพรกอนเดຌรับอนุญาติจากทางบริษัท

T
e

c
h

n
ic

a
l 

In
fo

rm
a

ti
o

n

D
e

s
c
ri
p

ti
o

n
 o

f 
p

ro
d

u
c
ts

■ for Steel Conduit Threads

    ส้าหรับกลียวทไอหลใก
■ for Tire Valve Threads

    ส้าหรับกลียววาล่วยาง

Size
ขนาด

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางปยอดกลียว

Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางปคนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

CTC 19 - 16 19.100 18.343 17.708 

CTC 25 - 16 25.400 24.643 24.008 

CTC 31 - 16 31.800 31.043 30.408 

CTC 39 - 16 38.100 37.343 36.708 

CTC 51 - 16 50.800 50.043 49.408 

CTC 63 - 16 63.500 62.743 62.108 

CTC 75 - 16 76.200 75.443 74.808 

Size
ขนาด

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางปยอดกลียว

Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางปคนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

5 V 1 5.334 4.869 4.597 

8 V 1 7.798 7.284 7.036 

8 V 2 7.938 7.250 6.782 

9 V 1 9.525 9.010 8.661 

10 V 1 9.800 9.380 8.750 

10 V 2 10.414 9.815 9.350 

11 V 1 11.113 10.287 9.729 

12 V 1 12.319 11.669 11.176 

13 V 1 12.700 11.875 11.328 

13 V 2 12.700 12.185 11.837 

15 V 1 15.137 14.380 13.750 

16 V 1 15.875 15.263 14.869 

17 V 1 17.137 16.380 15.750 

17 V 2 17.463 16.775 16.307 

17 V 3 17.463 16.432 15.748 

19 V 1 19.050 18.019 17.323 

20 V 1 20.642 19.885 19.250 

unit: mm unit: mm
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■ for Bicycle Tire Valve Threads

    ส้าหรับกลียววาล่วยางจักรยาน
■ for BSW Threads

    ส้าหรับกลียววิตวอร่ตชนิดหยาบป(BritishปStandardปWhitworth)

■ for Bicycle Threads

    ส้าหรับกลียวจักรยาน

Size
ขนาด

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางปยอดกลียว

Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางปคนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

CTV 5 - 36 5.330 4.872 4.566 

CTV 5 - 24 5.100 4.413 3.954 

CTV 8 - 32 7.900 7.384 7.041 

CTV 8 - 30 8.100 7.550 7.183 

5 V 2 5.370 4.760 4.400 

6 V 1 6.160 5.725 5.440 

unit: mm unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size

ขนาดพืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

3/32 BSW 48 - 2.381 2.042 32 15 1.704 

1/8 BSW 40 - 3.175 2.768 35 15 2.362 

5/32 BSW 32 - 3.969 3.460 40 18 2.952 

3/16 BSW 24 - 4.762 4.085 44 21 3.407 

7/32 BSW 24 - 5.556 4.879 44 21 4.201 

1/4 BSW 20 - 6.350 5.537 46 23 4.724 

5/16 BSW 18 - 7.938 7.034 49 23 6.130 

3/8 BSW 16 - 9.525 8.509 51 25 7.493 

7/16 BSW 14 - 11.112 9.950 56 28 8.788 

1/2 BSW 12 - 12.700 11.345 61 30 9.990 

9/16 BSW 12 - 14.288 12.933 61 30 11.578 

5/8 BSW 11 - 15.875 14.396 63 30 12.917 

3/4 BSW 10 - 19.050 17.424 69 33 15.798 

7/8 BSW 9 - 22.225 20.418 69 33 18.611 

1 BSW 8 - 25.400 23.367 74 36 21.334 

Size
ขนาด

Major Diameter Pitch Diameter Minor Diameter

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

BC 5/16 - 26 7.94 7.42 6.90 

BC 3/8 - 26 9.53 9.01 8.49 

BC 7/16 - 26 11.11 10.59 10.07 

BC 1/2 - 20 12.70 12.02 11.34 

BC 9/16 - 20 14.29 13.61 12.93 

BC 5/8 - 20 15.88 15.20 14.52 

BC 11/16 - 24 17.46 16.90 16.34 

BC 3/4 - 30 19.05 18.60 18.15 

BC 31/32 - 30 24.61 24.16 23.71 

BC 1 - 24 25.40 24.84 24.28 

BC 1.29 - 24 32.77 32.21 31.65 

BC 1.37 - 24 34.80 34.24 33.68 

BC 1 7/16 - 24 36.51 35.95 35.39 

BC 1.45 - 24 36.83 36.27 35.71 

BC 1 9/16 - 24 39.69 39.13 38.57 

unit: mm
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■ for European Parallel Pipe Threads (G)

    ส้าหรับกลียวทไอบบตรงยุรปป(G)
unit: mm

■ for European Steel Conduit Threads (Pg)

    ส้าหรับกลียวทไอหลใกยุรปป(Pg)
unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size

ขนาดพืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

G 1/8 - 28 - 9.728 9.147 43 21 8.566 

G 1/4 - 19 - 13.157 12.301 50 25 11.445 

G 3/8 - 19 - 16.662 15.806 50 25 14.950 

G 1/2 - 14 - 20.955 19.793 57 28 18.631 

G 5/8 - 14 - 22.911 21.749 57 28 20.587 

G 3/4 - 14 - 26.441 25.279 57 28 24.117 

G 7/8 - 14 - 30.201 29.039 57 28 27.877 

G 1 - 11 - 33.249 31.770 72 36 30.291 

G 1 1/4 - 11 - 41.910 40.431 72 36 38.952 

G 1 1/2 - 11 - 47.803 46.324 72 36 44.845 

Size
ขนาด

Class
คลาส

Major Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

ยอดกลียว
Pitch Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางพิตช่

Minor Diameter
สๅนผไาศูนย่กลางป

คนกลียว

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic 
Size

ขนาดพืๅนฐาน

Upper 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
สูงสุด

(μm)
+

Lower 
Tolerance

พิกัดความผืไอ
ตไ้าสุด

(μm)
+

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Pg 7 - 20 - 12.50 11.89 60 30 11.28 

Pg 9 - 18 - 15.20 14.53 60 30 13.86 

Pg 11 - 18 - 18.60 17.93 60 30 17.26 

Pg 13.5 - 18 - 20.40 19.73 60 30 19.06 

Pg 16 - 18 - 22.50 21.83 60 30 21.16 

Pg 21 - 16 - 28.30 27.54 100 50 26.78 

Pg 29 - 16 - 37.00 36.24 100 50 35.48 
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M5.5ʷ0.5 5.099 4.959

/ปสูงสุด /ปตไำสุด /ปสูงสุด /ปตไำสุด

Bored hole size before tapping  ( for thread cutting )

■ for Metric Threads / สำหรับกลียวมตริก

The recommended tap drill sizes indicated above are for JIS 6H (Class 2) Metric Threads.
 • D1: Minor diameter of JIS 6H (Class 2) internal thread. The Minor diameters D1 shown in ( ) are of 5H (Class 2) for coarse threads and of 4H • 5H (Class 1) for fine threads.
 • ˞Marked sizes have been eliminated from JIS.

 • D1: Minor diameter of JIS 6H (Class 2) internal thread.

Size
ขนาด

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Unit : mm
Minor diameter of internal threads (D1)

Size
ขนาด

��� Bored hole size before tapping ( for thread cutting )

0.77 

0.81 

0.87 

0.91 

0.97 

1.01 

1.13 

1.21 

1.30 

1.41 

1.40 

1.51 

1.50 

1.61 

1.65 

1.77 

1.81 

1.97 

1.95 

2.07 

2.11 

2.20 

2.21 

2.30 

2.56 

2.70 

2.97 

3.20 

3.38 

3.56 

3.83 

4.06 

4.28 

4.56 

5.06 

5.09 

5.33 

5.56 

6.09 

  6.33 

  6.56 

  6.85 

  7.09 

  7.33 

  7.56 

  7.85 

  8.09 

  8.33 

  8.60 

  8.85 

  9.09 

  9.33 

  9.56 

  9.60 

10.10 

10.33 

10.56 

10.4 

10.6 

10.85 

11.09 

11.56 

12.1 

12.6 

13.09 

13.60 

14.09 

14.1 

14.6 

15.09 

15.60 

16.09 

15.6 

16.1 

16.6 

17.09 

17.6 

ขนาดรูกอนตຍาบป(สำหรับตຍาบตัดฉือน) ขนาดรูกอนตຍาบป(สำหรับกลียวตัดฉือน)

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)

/ปสูงสุด /ปตไำสุด

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)

/ปสูงสุด /ปตไำสุด

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(DSize

ขนาด
Size
ขนาด

ขนาดทีไนะนำดຌานบนสำหรับปJISป6Hป(คลาสป2)ปกลียวมตริก
ปปD1ป:ปสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของปJISป6Hป(คลาสป2)ปกลียว฿น.ปสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวปD1ปสดง฿นป(ป),ป5Hป(คลาสป2)ปสำหรับกลียวหยาบปละป4H5Hป(คลาสป1)ปสำหรับกลียวละอียด
ปป˞ ขนาดทีไเมมี฿นปJIS

ปD1ป:ปสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของปJISป6Hป(คลาสป2)ปกลียว฿น.
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M52 × 5 47.297 46.587 47.1 

M52 × 4 48.270 47.670 48.1 

M52 × 3 49.252 48.752 49.1 

M52 × 2 50.210 49.835 50.1 

M52 × 1.5 50.676 50.376 50.6 

M55 × 4 51.270 50.670 51.1 

M55 × 3 52.252 51.752 52.1 

M55 × 2 53.210 52.835 53.1 

M55 × 1.5 53.676 53.376 53.6 

M56 × 5.5 50.796 50.046 50.6 

M56 × 4 52.270 51.670 52.1 

M56 × 3 53.252 52.752 53.1 

M56 × 2 54.210 53.835 54.1 

/ปสูงสุด /ปตไำสุด /ปสูงสุด /ปตไำสุด

Bored hole size before tapping  ( for thread cutting )

■ for Metric Threads / สำหรับกลียวมตริก

The recommended tap drill sizes indicated above are for JIS 6H (Class 2) Metric Threads.
 • D1: Minor diameter of JIS 6H (Class 2) internal thread. The Minor diameters D1 shown in ( ) are of 5H (Class 2) for coarse threads and of 4H • 5H (Class 1) for fine threads.
 • ˞Marked sizes have been eliminated from JIS.

 • D1: Minor diameter of JIS 6H (Class 2) internal thread.

Size
ขนาด

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Unit : mm
Minor diameter of internal threads (D1)

Size
ขนาด

��� Bored hole size before tapping ( for thread cutting )

18.1 

18.6 

19.09 

19.6 

20.1 

20.6 

21.09 

21.1 

22.1 

22.6 

23.09 

23.1 

23.6 

24.09 

24.6 

24.1 

25.1 

25.6 

26.09 

26.1 

26.6 

27.09 

26.6 

27.1 

28.1 

28.6 

29.09 

30.1 

30.6 

29.6 

30.1 

31.1 

31.6 

33.6 

32.1 

33.1 

34.1 

34.6 

36.6 

35.1 

36.1 

37.1 

37.6 

37.1 

38.1 

38.6 

37.6 

38.1 

39.1 

40.1 

40.6 

40.6 

41.1 

42.1 

43.1 

43.6 

43.1 

44.1 

45.1 

46.1 

46.6 

47.1 

48.1 

48.6 

ขนาดรูกอนตຍาบป(สำหรับตຍาบตัดฉือน) ขนาดรูกอนตຍาบป(สำหรับกลียวตัดฉือน)

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D
/ปสูงสุด /ปตไำสุด

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D

/ปสูงสุด /ปตไำสุด

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)

Size
ขนาด

Size
ขนาด

ขนาดทีไนะนำดຌานบนสำหรับปJISป6Hป(คลาสป2)ปกลียวมตริก
ปปD1ป:ปสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของปJISป6Hป(คลาสป2)ปกลียว฿น.ปสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวปD1ปสดง฿นป(ป),ป5Hป(คลาสป2)ปสำหรับกลียวหยาบปละป4H5Hป(คลาสป1)ปสำหรับกลียวละอียด
ปป˞ ขนาดทีไเมมี฿นปJIS

ปD1ป:ปสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของปJISป6Hป(คลาสป2)ปกลียว฿น.

Technical-40

JS
R G

ROUP



832 

Designed by JSR GROUP  

Copyright © 2015 JSR GROUP, All rights reserved.

หຌามน้าเปผยพรกอนเดຌรับอนุญาติจากทางบริษัท

D
e

s
c
ri
p

ti
o

n
 o

f 
p

ro
d

u
c
ts

T
e

c
h

n
ic

a
l 

In
fo

rm
a

ti
o

n

Size
ขนาด

Minor diameter of internal threads (D1)

สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1) Bored hole size
ขนาดรู
( ref.)

Max. / สูงสุด Min. / ตไา้สุด

M72×3 69.252 68.752 69.1 

M72×2 70.210 69.835 70.1 

M72×1.5 70.676 70.376 70.6 

M75×4 71.270 70.670 71.1 

M75×3 72.252 71.752 72.1 

M75×2 73.210 72.835 73.1 

M75×1.5 73.676 73.376 73.6 

M76×6 70.305 69.505 70.1 

M76×4 72.270 71.670 72.1 

M76×3 73.252 72.752 73.1 

M76×2 74.210 73.835 74.1 

M76×1.5 74.676 74.376 74.6 

M78×2 76.210 75.835 76.1 

M80×6 74.305 73.505 74.1 

M80×4 76.270 75.670 76.1 

M80×3 77.252 76.752 77.1 

M80×2 78.210 77.835 78.1 

M80×1.5 78.676 78.376 78.6 

M82×2 80.210 79.835 80.1 

M85×6 79.305 78.505 79.1 

M85×4 81.270 80.670 81.1 

M85×3 82.252 81.752 82.1 

M85×2 83.210 82.835 83.1 

M90×6 84.305 83.505 84.1 

M90×4 86.270 85.670 86.1 

M90×3 87.252 86.752 87.1 

M90×2 88.210 87.835 88.1 

M95×6 89.305 88.505 89.1 

M95×4 91.270 90.670 91.1 

M95×3 92.252 91.752 92.1 

M95×2 93.210 92.835 93.1 

M100×6 94.305 93.505 94.1 

M100×4 96.270 95.670 96.1 

M100×3 97.252 96.752 97.1 

M100× 2 98.210 97.835 98.1 

Size
ขนาด

Minor diameter of internal threads (D1)

สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1) Bored hole size
ขนาดรู
( ref.)

Max. / สูงสุด Min. / ตไ้าสุด

M58×4 54.270 53.670 54.1 

M58×3 55.252 54.752 55.1 

M58×2 56.210 55.835 56.1 

M58×1.5 56.676 56.376 56.6 

M60×5.5 54.796 54.046 54.6 

M60×4 56.270 55.670 56.1 

M60×3 57.252 56.752 57.1 

M60×2 58.210 57.835 58.1 

M60×1.5 58.676 58.376 58.6 

M62×4 58.270 57.670 58.1 

M62×3 59.252 58.752 59.1 

M62×2 60.210 59.835 60.1 

M62×1.5 60.676 60.376 60.6 

M64×6 58.305 57.505 58.1 

M64×4 60.270 59.670 60.1 

M64×3 61.252 60.752 61.1 

M64×2 62.210 61.835 62.1 

M64×1.5 62.676 62.376 62.6 

M65×4 61.270 60.670 61.1 

M65×3 62.252 61.752 62.1 

M65×2 63.210 62.835 63.1 

M65×1.5 63.676 63.376 63.6 

M68×6 62.305 61.505 62.1 

M68×4 64.270 63.670 64.1 

M68×3 65.252 64.752 65.1 

M68×2 66.210 65.835 66.1 

M68×1.5 66.676 66.376 66.6 

M70×6 64.305 63.505 64.1 

M70×4 66.270 65.670 66.1 

M70×3 67.252 66.752 67.1 

M70×2 68.210 67.835 68.1 

M70×1.5 68.676 68.376 68.6 

M72×6 66.305 65.505 66.1 

M72×4 68.270 67.670 68.1 

■ for Metric Threads / ส้าหรับกลียวมตริก
unit: mm

15. Bored hole size before tapping ( for thread cutting )

 • D1: Minor diameter of JIS 6H (Class 2) internal thread.
ปปD1ป:ปสๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของปJISป6Hป(คลาสป2)ปกลียว฿น.
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S

/ปสูงสุด /ปตไำสุด

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)

Size
ขนาด /ปสูงสุด /ปตไำสุด

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

˞

˞

��� ���

■ for Unified Threads  / สำหรับกลียวนิๅว ■

■

■ ■

Size
ขนาด

Unit : mm

 • The recommended tap drill sizes indicated above are for JIS Class 2B UNC & UNF threads, and ANSI B1.1 Class 2B UNEF, UN & UNS threads.
ปปขนาดท ี ไนะนำด ຌานบนปสำหรบัปJISปคลาสป2BปกลยีวปUNCป&ปUNFปละปANSIปB1.1ปคลาสป2BปกลยีวปUNEF,ปUNป&ปUNS

 • D1: Minor diameter of JIS Class 2 internal thread.
 • Whitworth Threads have been eliminated from JIS.
 • ˞Marked sizes are in accordance with BSW.

 • The figures listed above are according to the data provided by helical coil wire insert manufacturers.

10

10

12

12

12

  1.27 

  1.54 

  1.58 

  1.83 

  1.87 

  2.09 

  2.15 

  2.33 

  2.41 

  2.64 

  2.69 

  2.83 

  2.97 

  3.47 

  3.55 

  3.89 

  4.12 

  4.53 

  4.67 

  4.78 

  5.19 

  5.53 

  5.64 

  6.65 

  6.97 

  7.22 

  8.07 

  8.57 

  8.81 

  9.5 

  9.96 

10.29 

10.9 

11.54 

11.88 

12.3 

13.00 

13.32 

13.8 

14.60 

14.92 

16.7 

17.59 

17.89 

19.6 

20.6 

21.06 

22.5 

23.5 

23.7 

24.24 

25.2 

25.6 

26.6 

27.30 

28.4 

28.8 

29.8 

30.47 

30.9 

32.0 

33.0 

33.65 

34.1 

35.2 

36.2 

36.82 

38.3 

39.3 

40.00 

39.6 

41.5 

42.5 

45.4 

47.9 

48.9 

16

16

16

16

16

16

16

16

16

4.5

15. Bored hole size before tapping ( for thread cutting )
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Bored hole size
ขนาดรู
( ref.)

Nominal size
ขนาดทีไกำหนด

Bored hole size / ขนาดรู
Unit : mm

 • The figures listed above are according to the data provided by helical coil wire insert manufacturers.
 ปตัวลขทีไระบุเวຌขຌางตຌนปຓนขຌอมูลทีไเดຌรับมาจากผูຌผลิตสปริงสริมกลียว

■ for Helical Coil Wire Thread Inserts, Metric Threads
ปปปปปสำหรับสปริงสริมกลียว,ปกลียวมตริก

  2.15 

  2.66 

  2.76 

  3.18 

  4.27 

  5.29 

  6.38 

  8.47 

10.56 

10.47 

10.38 

12.66 

12.56 

12.47 

14.75 

14.56 

14.47 

16.75 

16.56 

18.93 

18.56 

20.93 

20.56 

22.93 

22.56 

25.11 

24.56 

STI M��2   ʷ0.4

STI M  2.5ʷ0.45

STI M  2.6ʷ0.45

STI M  3   ʷ0.5

STI M  4   ʷ0.7

STI M  5   ʷ0.8

STI M  6   ʷ1

STI M  8   ʷ1.25

STI M10   ʷ1.5

STI M10   ʷ1.25

STI M10ʷ1

STI M12ʷ1.75

STI M12ʷ1.5

STI M12ʷ1.25

STI M14ʷ2

STI M14ʷ1.5

STI M14ʷ1.25

STI M16ʷ2

STI M16ʷ1.5

STI M18ʷ2.5

STI M18ʷ1.5

STI M20ʷ2.5

STI M20ʷ1.5

STI M22ʷ2.5

STI M22ʷ1.5

STI M24ʷ3

STI M24ʷ1.5

/ปสูงสุด /ปตไำสุด Size
ขนาด

Minor diameter of internal threads (D1)

สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1) Bored hole size
ขนาดรู
( ref.)

Max. / สูงสุด Min. / ตไา้สุด
STI No. 2 - 56 UNC 2.440 2.284 2.40 

STI No. 4 - 40 UNC 3.180 2.985 3.13 

STI No. 4 - 48 UNF 3.121 2.962 3.08 

STI No. 5 - 40 UNC 3.487 3.315 3.44 

STI No. 6 - 32 UNC 3.878 3.678 3.83 

STI No. 6 - 40 UNF 3.817 3.645 3.77 

STI No. 8 - 32 UNC 4.523 4.339 4.48 

STI No. 8 - 36 UNF 4.498 4.321 4.45 

STI No. 10 - 24 UNC 5.283 5.055 5.23 

STI No. 10 - 32 UNF 5.184 4.999 5.14 

STI No. 12 - 24 UNC 5.943 5.715 5.89 

STI 1/4 - 20 UNC 6.868 6.625 6.81 

STI 1/4 - 28 UNF 6.720 6.546 6.68 

STI 5/16 - 18 UNC 8.488 8.243 8.43 

STI 5/16 - 24 UNF 8.351 8.167 8.31 

STI 3/8 - 16 UNC 10.126 9.868 10.06 

STI 3/8 - 24 UNF 9.931 9.754 9.89 

STI 7/16 - 14 UNC 11.783 11.507 11.71 

STI 7/16 - 20 UNF 11.584 11.387 11.53 

STI 1/2 - 13 UNC 13.393 13.122 13.33 

STI 1/2 - 20 UNF 13.172 12.975 13.12 

STI 5/8 - 11 UNC 16.672 16.376 16.60 

STI 5/8 - 18 UNF 16.385 16.180 16.33 

STI 3/4 - 16 UNF 19.608 19.393 19.55 

unit: mm

■ for Helical Coil Wire Thread Inserts, Unified Threads
ปปปปปปส้าหรับสปริงสริมกลียว,ปกลียวนิๅว

15. Bored hole size before tapping ( for thread cutting )

Technical-43
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Bored hole size
ขนาดรู
( ref.)

Nominal size
ขนาดทีไกำหนด

Bored hole size / ขนาดรู

 • The figures listed above are according to the data provided by helical coil wire insert manufacturers.
ปตัวลขทีไระบุเวຌขຌางตຌนปຓนขຌอมูลทีไเดຌรับมาจากผูຌผลิตสปริงสริมกลียว

■ for Helical Coil Wire Thread Inserts, Metric Threads
ปปปปปสำหรับสปริงสริมกลียว,ปกลียวมตริก

�� ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

ʷ

/ปสูงสุด /ปตไำสุด
˞

˞

■ for Sewing Machine Threads  / สำหรับกลียวครืไองตัดหญຌา
Unit : mm

Size
ขนาด

Unit : mm

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

■ for Whitworth Threads  / สำหรับกลียววิตวิรຏต

 • D1: Minor diameter of JIS Class 2 internal thread.ป/ปD1ป:ปสຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของปJISปคลาสป2ปกลียว฿น
 • Whitworth Threads have been eliminated from JIS. /ปกลียววิตวิรຏตเมมี฿นปJIS
 • ˞Marked sizes are in accordance with BSW.  / ˞ ปຓนกลียวปBSW

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)

/ปสูงสุด /ปตไำสุด

  2.53 

  3.66 

  5.13 

  6.59 

  8.02 

  9.4 

10.7 

12.3 

13.7 

16.6 

19.5 

22.3 

Size
ขนาด

Minor diameter of internal threads (D1)

สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)
Bored hole size

ขนาดรู
( ref.)Max. / สูงสุด Min. / ตไ้าสุด

1/16 SM 80 1.281 1.211 1.26 

5/64 SM 64 1.593 1.513 1.57 

3/32 SM 56 1.936 1.841 1.91 

3/32 SM 100 2.156 2.081 2.14 

1/8 SM 40 2.551 2.421 2.52 

1/8 SM 44 2.605 2.485 2.58 

9/64 SM 40 2.948 2.818 2.92 

11/64 SM 40 3.742 3.612 3.71 

3/16 SM 24 3.658 3.498 3.62 

3/16 SM 28 3.844 3.684 3.80 

3/16 SM 32 3.980 3.820 3.94 

3/16 SM 40 4.138 4.008 4.11 

7/32 SM 32 4.774 4.614 4.73 

15/64 SM 28 5.055 4.875 5.01 

1/4 SM 24 5.266 5.086 5.22 

1/4 SM 40 5.726 5.596 5.69 

■ for Pipe Threads  / สำหรับกลียวทอ
Unit : mm Unit : mm

  6.60 

  8.60 

11.50 

15.00 

18.7 

24.2 

30.4 

39.0 

44.9 

56.8 

  6.77 

  8.78 

11.78 

15.28 

19.0 

21.0 

24.5 

28.3 

30.8 

35.4 

39.4 

45.3 

51.3 

57.1 

Size
ขนาด

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)

/ปสูงสุด /ปตไำสุด
Size
ขนาด

Bored hole size
ขนาดของรู
( ref.)

Minor diameter of internal threads (D1)
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวของกลียว฿นป(D1)

/ปสูงสุด /ปตไำสุด

15. Bored hole size before tapping ( for thread cutting )

Technical-44
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Size
ขนาด

Minor diameter of internal threads 

สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของกลียว฿นป Bored hole size
ขนาดรู
( ref.)

Max. / สูงสุด Min. / ตไ้าสุด

NPSM 1/8 - 27   9.246   9.094   9.21 

NPSM 1/4 - 18 12.217 11.888 12.13 

NPSM 3/8 - 18 15.554 15.317 15.49 

NPSM 1/2 - 14 19.278 18.974 19.2 

NPSM 3/4 - 14 24.638 24.334 24.5 

NPSM 1 - 11.5 30.759 30.506 30.7 

Size
ขนาด

Minor diameter of internal threads 

สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของกลียว฿นป Bored hole size
ขนาดรู
( ref.)

Max. / สูงสุด Min. / ตไ้าสุด

NPSC 1/8 - 27   8.813   8.636   8.77 

NPSC 1/4 - 18 11.592 11.329 11.53 

NPSC 3/8 - 18 14.919 14.656 14.85 

NPSC 1/2 - 14 18.501 18.161 18.4 

NPSC 3/4 - 14 23.835 23.495 23.7 

NPSC 1 - 11.5 29.903 29.490 29.8 

Size
ขนาด

Minor diameter of internal threads 

สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของกลียว฿นป Bored hole size
ขนาดรู
( ref.)

Max. / สูงสุด Min. / ตไ้าสุด

NPSF 1/8 - 27   8.740   8.652    8.72 

NPSF 1/4 - 18 11.363 11.232 11.33 

NPSF 3/8 - 18 14.803 14.672 14.77 

NPSF 1/2 - 14 18.288 18.118 18.2 

NPSF 3/4 - 14 23.634 23.465 23.5 

NPSF 1 - 11.5 29.669 29.464 29.6 

unit: mmunit: mm

unit: mm

■ for American Standard Pipe Thread
ปปปปปปส้าหรับกลียวทไอมาตรฐานสหรัฐอมริกา

■ for Dryseal American Standard Pipe Thread
ปปปปปส้าหรับกลียวทไอมาตรฐานสหรัฐอมริกา

Technical-45
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Size
ขนาด

Thread Standards / กลียวมาตรฐาน Minor Diameter / สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียว Recommended Bored Hole 

Sizes (reference)

ขนาดรูทีไนะนา้ป(อๅางอิง)

reference / อๅางอิง

Basic 
Diameter

สๅนผไาศูนย่กลาง
พืๅนฐาน

Basic Diameter 
Position
ตา้หนไง

สๅนผไาศูนย่กลาง
มาตรฐาน

E�ective Thread Length 
(Minimum)

ความยาวของกลียวทีไมีประสิทธิภาพ
(ต้าไสุด)

Pipe End
(Workpiece Face)

(Basic Diamater )

ทไอ
(ผิวหนๅาชิๅนงาน)

(สๅนผไาศูนย่กลาง
พืๅนฐาน)

When Threads 

have non-Full 

Threads

มืไอกลียวมีกลียว
เมไตใม

When Threads

do not have the 

non-Full Threads

มืไอกลียวเมไมี
กลียวเมไตใม

Tap / ตๆาบ

Maximum Size of Straight 
Bored Hole

ขนาดสูงสุดของรูตรง

Basic Diameter Position

ตา้หนไงสๅนผไาศูนย่กลางพืๅนฐาน
ℓg

Pipe End / ทไอ When Threads 
have non-Full 

Threads
1)

มืไอกลียวมีกลียว
เมไตใม

ℓ

When Threads
do not have the 

non-Full 
Threads

1)

มืไอกลียวเมไมี
กลียวเมไตใม

t

Position away from 
Pipe End by ℓ

ตา้หนไงทีไหไางจากจุด
ปลายทไอปℓ

Position away from 
Pipe End by t

ตา้หนไงทีไหไางจากจุด
ปลายทไอปt

When Threads 
have non-Full 

Threads
มืไอกลียวมีกลียว

เมไตใม

When Threads
do not have 
the non-Full 

Threads
มืไอกลียวเมไมี
กลียวเมไตใม

Long 
Thread 

Type

กลียวยาว

Short 
Thread 

Type

กลียวสัๅน

Tolerance in 
radial direction

คไาพิกัดความผืไอ
฿นทิศทางรัศมี

Tolerance in axial 
direction

คไาพิกัดความผืไอ
฿นทิศทางตามนวกน

c
Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧ ⑨ ⑩ ⑪ ⑫

PT 1/16 - 28 ± 0.071 ± 1.13  6.2 4.4 6.561 6.174 6.286 6.1 6.2 13.0 10.5 

PT 1/8 - 28 ± 0.071 ± 1.13  6.2 4.4 8.566 8.179 8.291 8.1 8.2 13.0 10.5 

PT 1/4 - 19 ± 0.104 ± 1.67  9.4 6.7 11.445 10.858 11.026 10.7 10.9 21.0 12.5 

PT 3/8 - 19 ± 0.104 ± 1.67  9.7 7.0 14.950 14.344 14.513 14.2 14.4 21.0 14.0 

PT 1/2 - 14 ± 0.142 ± 2.27 12.7 9.1 18.631 17.837 18.062 17.6 17.9 25.0 17.0 

PT 3/4 - 14 ± 0.142 ± 2.27 14.1 10.2 24.117 23.236 23.480 23.0 23.3 25.0 19.0 

PT 1 - 11 ± 0.181 ± 2.89 16.2 11.6 30.291 29.279 29.566 29.0 29.3 32.0 22.0 

PT 1 1/4 - 11 ± 0.181 ± 2.89 18.5 13.4 38.952 37.796 38.115 37.6 37.9 32.0 24.5 

PT 1 1/2 - 11 ± 0.181 ± 2.89 18.5 13.4 44.845 43.689 44.008 43.5 43.8 32.0 25.5 

PT 2 - 11 ± 0.181 ± 2.89 22.8 16.9 56.656 55.231 55.600 55.0 55.4 35.0 28.0 

■ Recommended Bored Hole Size Table for Taper Pipe Threads (PT) (refer to JIS B 0203)
ปปปปส้าหรับกลียวทไอมาตรฐาน
<Remarks during tapping / ขๅอสังกตระหวไางการตๆาบ>

・PT internal threads have R design on their crests.  The taps should cut threads with their thread root.
ปปปกลียว฿นปPTปมีการออกบบ฿หๅปRปอยูไทีไยอดกลียว.ปตๆาบจะตัดกลียวดๅวยฐานของกลียว
・�On thread having non-full threads, if you are going to cut effective thread length ℓ, use the tap of long type.
ปปปถๅาตๅองการตัดกลียวทีไความยาวℓบนกลียวทีไยังเมไตใมป฿หๅ฿ชๅตๆาบบบยาวป(ดังภาพดๅานลไาง)

Note 1)  Length toward End of Smaller Diameter from Baisc Diameter Position 

ปปปปปปปปปป1)ปความยาว฿นชไวงทๅายของสๅนผไาศูนย่กลางขนาดลใกจากตา้หนไงสๅนผไาศูนย่กลาง

Remarks 1.  Opening of Internal Thread (Face of workpiece) is 
Basic Diameter Position.

หมายหตุป1.ป ต้าหนไงริไมของกลียว฿นป(ผิวหนๅาของชิๅนงาน)ปคือ
ปปปปปปปปปปปปปปปปปจุดสๅนผไาศูนย่กลางพืๅนฐานป
Remarks 2.  Effective Thread Length has 2 types, with non-Full 

Thread Type and without non-Full Thread Type.

หมายหตุป2.ป ความยาวของกลียวมีป2ปประภทปคือปบบกลียวตใมรูปบบปละ
ป กลียวเมไตใมรูปบบ
Remarks 3.  Concerning bored hole shape, considering load on 

taps, taper bored hole is recommended.
หมายหตุป3.ป รงบิดทีไท้ากับตๆาบขึๅนกับรูปรไางของรูจาะปดยรูจาะ
ปปปปปปปปปปปปปปปปปดูเดๅจากตารางนะน้า
Remarks 4.  When applying taper bored hole, by referring to values 

shown in columns ②·⑥~⑧, prepare the taper hole by 
using pipe reamer (1/16 taper). By referring to values 

shown in columns ⑨ and ⑩, select the drill diameter 
before reaming by taking reamer's margin into account.

หมายหตุป4.ป มืไอ฿ชๅรูบบตปอร่ปจะหมายถึงคไาทีไสดง฿น②·⑥~⑧ป
ป ซึไงจะตรียมรูดย฿ชๅปreamerป(ตอปอร่1/16)ดยอๅางอิงจาก⑨ป
ป ละ⑩ปตๅองลือกดอกจาะทีไมีขนาดสๅนผไาศูนย่กลาง฿หๅหมาะสม
Remarks 5.  When preparing straight bored hole, by referring 

to values shown in columns ⑨ and ⑩, select drill 
diameter.

หมายหตุป5.ป ลือกขนาดสๅนผไาศูนย่กลางดอกสวไานปดยอๅางอิงจาก
ป คไาทีไสดง฿นตาราง⑨, ⑩ พืไอตรียมรูตรง

⑥

⑦

⑧

⑥

When Threads have 

non-Full Threads

When Threads do not have 

the non-Full Threads

Basic Diameter Position

⑤ʢ
tʣ

④ʢ
ɹ
ʣ

unit: mm
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■ Recommended Bored Hole Size Table for American Taper Pipe Threads (NPT) (Refer to ANSI/ASME B1.20.1-1983)

ปปปปค้านะน้าขนาดรูบบตปอร่ปส้าหรับกลียวทไอบบตปอร่ปอมริกาป(NPT)ป(อๅางอิงจากปANSIป/ปASMEปB1.20.1-1983)

Size
ขนาด L1 L3 L1+L3

Minor Diameter / สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียว
Bored Hole 

Size 
(reference)
ขนาดรูป(อๅางอิง)

reference / 
อๅางอิง

Tap / ตๆาบ

Pipe End (Basic Diameter Position)
ปลายทไอป(จุดสๅนผไาศูนย่กลางพืๅนฐาน)

Position away from Pipe End by (L1+L3)
ตา้หนไงทีไหไางจากปลายทไอป(L1+L3)

Maximum Size 
of Straight Bored 

Hole
คไาสูงสุดของรูตรง

Basic Diameter 
Position

จุดสๅนผไาศูนย่กลาง
พืๅนฐาน

ℓg

Maximum Value

คไาสูงสุด
Minimum Value

คไาตไ้าสุด
Tolerance

คไาพิกัดความผืไอ
Maximum Value

คไาสูงสุด
Minimum Value

คไาตไ้าสุด
Tolerance

คไาพิกัดความผืไอ

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧ ⑨ ⑩ ⑪ ⑫

NPT 1/16 - 27 4.064 2.822 6.886 6.510 6.388 0.122 6.080 5.958 0.122   6.05 12.00 

NPT 1/8 - 27 4.102 2.822 6.924 8.857 8.736 0.122 8.425 8.303 0.122   8.39 12.05 

NPT 1/4 - 18 5.786 4.234 10.020 11.514 11.357 0.157 10.888 10.730 0.157 10.85 17.45 

NPT 3/8 - 18 6.096 4.234 10.330 14.953 14.796 0.157 14.308 14.150 0.157 14.27 17.65 

NPT 1/2 - 14 8.128 5.443 13.571 18.485 18.323 0.163 17.637 17.475 0.163 17.60 22.85 

NPT 3/4 - 14 8.611 5.443 14.054 23.831 23.668 0.163 22.952 22.790 0.163 22.91 22.95 

NPT 1 - 11.5 10.160 6.627 16.787 29.868 29.696 0.173 28.819 28.647 0.173 28.78 27.40 

NPT 1 1/4 - 11.5 10.668 6.627 17.295 38.625 38.452 0.173 37.544 37.372 0.173 37.50 28.10 

NPT 1 1/2 - 11.5 10.668 6.627 17.295 44.695 44.522 0.173 43.614 43.441 0.173 43.57 28.40 

NPT 2 - 11.5 11.074 6.627 17.701 56.732 56.560 0.173 55.626 55.454 0.173 55.58 28.00 

L1L3

E
3

E
0

E
1

D

NPT EXTERNAL THREAD

NPT INTERNAL THREAD

Remarks 1.  Pipe End is Basic Diameter Position (E1).

หมายหตุป1.ป ปลายทไอคือจุดสๅนผไาศูนย่กลางพืๅนฐานป(E1)ป
Remarks 2.  Effective Thread Length is the length away from 

Pipe End by (L1+L3).

หมายหตุป2.ป ความยาวของกลียวคือความยาวออกจากปลายทไอป
ป (L1+L3)
Remarks 3.  Concerning bored hole shape, considering load 

on taps, taper bored hole is recommended.
หมายหตุป3.ป รงบิดทีไท้ากับตๆาบขึๅนกับรูปรไางของรูจาะปดยรูจาะ
ปปปปปปปปปปปปปปปปปดูเดๅจากตารางนะน้า
Remarks 4.  When applying taper bored hole, by referring 

to values in shown columns ⑤, ⑥ and ⑧, ⑨, 
prepare the taper hole by using pipe reamer 

(1/16 taper). By referring to values shown in 

column ⑪, select the drill diameter before 
reaming by taking reamer's margin into account.

หมายหตุป4.ป มืไอ฿ชๅรูบบตปอร่ปจะหมายถึงคไาทีไสดง฿น⑤, ⑥, ⑧,

 ⑨ปซึไงจะตรียมรูดย฿ชๅปreamerป(ตอปอร่1/16)
ปป ดยอๅางอิงจาก⑪ปตๅองลือกดอกจาะ
ป ทีไมีขนาดสๅนผไาศูนย่กลาง฿หๅหมาะสม
Remarks 5.  When preparing straight bored hole, by referring 

to values shown in column ⑪, select dril l 
diameter.

หมายหตุป5.ป ลือกขนาดสๅนผไาศูนย่กลางดอกสวไานปดยอๅางอิงจาก
ป คไาทีไสดง฿นตารางป⑪ พืไอตรียมรูตรง

unit: mm

15. Bored hole size before tapping ( for thread cutting )
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■ Recommended Bored Hole Size Table for American Dryseal Taper Pipe Threads (NPTF) (Refer to ANSI B1.20.3-1976, re-confirmed in 1982)

ปปปปปค้านะน้าขนาดรูบบตปอร่ปส้าหรับกลียวทไอบบตปอร่ปอมริกาป(NPTF)ป(อๅางอิงจากปANSIปปB1.20.3-1976,ปปรับปรุงป1982)

Size
ขนาด L1

L3
(3P)

L1+L3+1P

Minor Diameter / สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียว
Bored Hole 

Size 
(reference)
ขนาดรูป(อๅางอิง)

reference / 
อๅางอิง

Tap / ตๆาบ

Pipe End (Basic Diameter Position)
ปลายทไอป(จุดสๅนผไาศูนย่กลางพืๅนฐาน)

Position of ( L1+L3+1P )
ตา้หนไงทีไหไางจากปลายทไอป(L1+L3+1P) Maximum Size 

of Straight Bored 
Hole

คไาสูงสุดของรูตรง

Basic Diameter 
Position

จุดสๅนผไาศูนย่กลาง
พืๅนฐาน

ℓg

Maximum Value

คไาสูงสุด
Minimum Value

คไาตไ้าสุด
Tolerance

คไาพิกัดความผืไอ
Maximum 

Value

คไาสูงสุด
Minimum Value

คไาตไา้สุด
Tolerance

คไาพิกัดความผืไอ

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧ ⑨ ⑩ ⑪ ⑫

NPTF 1/16 - 27 4.064 2.822 7.827 6.505 6.414 0.091 6.015 5.923 0.091 5.99 12.00 

NPTF 1/8 - 27 4.102 2.822 7.865 8.852 8.761 0.091 8.362 8.270 0.091 8.34 12.05 

NPTF 1/4 - 18 5.786 4.234 11.431 11.484 11.397 0.086 10.770 10.684 0.086 10.75 17.45 

NPTF 3/8 - 18 6.096 4.234 11.741 14.923 14.836 0.086 14.189 14.103 0.086 14.17 17.65 

NPTF 1/2 - 14 8.128 5.443 15.386 18.419 18.333 0.086 17.459 17.373 0.086 17.44 22.85 

NPTF 3/4 - 14 8.611 5.443 15.868 23.764 23.678 0.086 22.773 22.687 0.086 22.75 22.95 

NPTF 1 - 11.5 10.160 6.627 18.996 29.812 29.726 0.086 28.625 28.538 0.086 28.60 27.40 

NPTF 11/4 - 11.5 10.668 6.627 19.504 38.569 38.483 0.086 37.350 37.263 0.086 37.33 28.10

NPTF 11/2 - 11.5 10.668 6.627 19.504 44.639 44.552 0.086 43.420 43.334 0.086 43.40 28.40 

NPTF 2 - 11.5 11.074 6.627 19.910 56.677 56.590 0.086 55.432 55.345 0.086 55.41 28.00 

■Percentage of Thread Engagement & Relation between Percentage of Thread Height and Area Removed at A Thread Height

As shown above, when the thread height increases, the amount of material to be removed increases rapidly, so it is an advantage to tap users to keep the hole size (thread minor diameter) as large as possible.

Percentage of Thread Engagement

Basic Thread Overlap

Basic Major Dia. − Hole Size Before Tapping

2×�(Basic Thread Overlap)

Metric & Uni�ed Thread  0.5413P

Whitworth Thread  0.5664P

Pipe Thread (Rc, Rp, G, PT, PS, PF)  0.6403P

 P=Pitch
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อัตรารຌอยละของผิวสัมผัสของกลียวป&ปอัตรารຌอยละของความสูงของกลียวปละพืๅนทีไีไทีไถูกอาออกทีไความสูงของกลียว

E
3

L 3�3p

E
0

E
1

D

HAND ENGAGEMENT	L4
�L3

��ONE TURN FULL THREAD

L1

NPTF EXTERNAL THREAD

NPTF INTERNAL THREAD

Remarks 1.  Pipe End is Basic Diameter Position (E1).

หมายหตุป1.ป ปลายทไอคือจุดสๅนผไาศูนย่กลางพืๅนฐานป(E1)ป
Remarks 2.  Effective Thread Length is the length away from Pipe 

End by (L1+L3+1P).

หมายหตุป2.ป ความยาวของกลียวคือความยาวออกจากปลายทไอป
ป (L1+L3+1P)
Remarks 3.  Concerning bored hole shape, considering load on 

taps, taper bored hole is recommended.
หมายหตุป3.ป รงบิดทีไท้ากับตๆาบขึๅนกับรูปรไางของรูจาะปดยรูจาะ
ปปปปปปปปปปปปปปปปปดูเดๅจากตารางนะน้า
Remarks 4.  When applying taper bored hole, by referring to values 

shown in columns ⑤, ⑥ and ⑧, ⑨, prepare the taper 
hole by using pipe reamer (1/16 taper). By referring to 

values in shown column ⑪, select the drill diameter 
before reaming by taking reamer's margin into account.

หมายหตุป4.ป มืไอ฿ชๅรูบบตปอร่ปจะหมายถึงคไาทีไสดง฿น⑤, ⑥, ⑧,

 ⑨ปซึไงจะตรียมรูดย฿ชๅปreamerป(ตอปอร่1/16)ดยอๅางอิงจาก
� ⑪ปตๅองลือกดอกจาะปทีไมีขนาดสๅนผไาศูนย่กลาง฿หๅหมาะสม
 Remarks 5. When preparing straight bored hole, by referring to 

values shown in column ⑪, select drill diameter.
หมายหตุป5.ป ลือกขนาดสๅนผไาศูนย่กลางดอกสวไานปดยอๅางอิงจาก
ป คไาทีไสดง฿นตารางป⑪ พืไอตรียมรูตรง

unit: mm

15. Bored hole size before tapping ( for thread cutting )
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Size
ขนาด

Class
คลาส

Hole size depending on 
percentage of thread 

engagement
ขนาดของรูปจะขึๅนอยูไกับปอร่ซใน

ของผอวสๅมผัสของกลียว

ref. Minor diameter of 
internal threads

สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียว
ของกลียว฿น
（5H/6H)

100% 90% 80% Max. Min.

M1x 0.25
G4 0.89 0.90 0.92

0.785 0.729
G5 0.90 0.91 0.93

M1.2x 0.25
G4 1.09 1.10 1.11

0.983 0.929
G5 1.10 1.11 1.13

M1.4x3.
G4 1.26 1.28 1.30

1.142 1.075
G5 1.28 1.29 1.31

M1.6x0.35
G4 1.43 1.44 1.46

1.321 1.221
G5 1.44 1.46 1.48

※M1.7x0.35

G4 1.52 1.54 1.56

1.421 1.321G5 1.54 1.56 1.58

G6 1.55 1.57 1.59

M1.8x0.35
G4 1.62 1.64 1.66

1.521 1.421
G5 1.64 1.66 1.68

M2x0.4

G4 1.79 1.81 1.83

1.679 1.567G5 1.80 1.82 1.84

G6 1.81 1.83 1.86

M2x0.25
G4 1.89 1.90 1.91

1.785 1.729
G5 1.90 1.91 1.93

M2.2x0.45 G5 1.98 2.00 2.02 1.838 1.713

※M2.3x0.4

G4 2.09 2.11 2.13

1.979 1.867G5 2.10 2.12 2.14

G6 2.11 2.13 2.16

M2.5x0.45
G5 2.27 2.30 2.32

2.138 2.013
G6 2.29 2.31 2.44

M2.5x0.35 G5 2.34 2.36 2.37 2.221 2.121

※M2.6x0.45
G5 2.37 2.40 2.42

2.238 2.113
G6 2.39 2.41 2.44

※M2.6x0.35 G5 2.44 2.45 2.47 2.321 2.221

M3x0.5

G5 2.75 2.78 2.80

2.599 2.459
G6 2.76 2.79 2.82

G7 2.77 2.80 2.83

G8 2.79 2.81 2.84

M3x0.35 G5 2.79 2.84 2.86 2.721 2.621

M3.5x0.6

G5 3.19 3.22 3.25

3.010 2.850G6 3.20 3.23 3.26

G7 3.21 3.24 3.28

M3.5x0.35
G5 3.32 3.34 3.36

3.221 3.121
G6 3.33 3.35 3.37

M4x0.7

G5 3.65 3.67 3.71

3.422 3.242
G6 3.65 3.69 3.72

G7 3.66 3.70 3.74

G8 3.67 3.71 3.75

M4x0.5
G5 3.75 3.77 3.80

3.599 3.459
G6 3.76 3.79 3.81

Size
ขนาด

Class
คลาส

Hole size depending on 
percentage of thread 

engagement
ขนาดของรูปจะขึๅนอยูไกับปอร่ซใน

ของผอวสๅมผัสของกลียว

ref. Minor diameter of 
internal threads

สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียว
ของกลียว฿น
（5H/6H)

100% 90% 80% Max. Min.

M5x0.8

G5 4.57 4.62 4.66

4.334 4.134
G6 4.59 4.63 4.67

G7 4.60 4.64 4.68

G8 4.61 4.65 4.70

M5x0.5 G7 4.77 4.80 4.82 4.599 4.459

M6x1.

G5 5.46 5.51 5.57

5.153 4.917
G6 5.47 5.53 5.58

G7 5.49 5.54 5.59

G8 5.50 5.55 5.61

M6x0.75
G6 5.61 5.65 5.69

5.378 5.188
G7 5.62 5.66 5.70

※M6x0.5 G6 5.76 5.78 5.81 5.599 5.459

M7x1.
G6 6.47 6.52 6.58

6.153 5.917
G7 6.48 6.54 6.59

M7x0.75 G7 6.62 6.66 6.70 6.378 6.188

M8x1.25
G7 7.36 7.43 7.49

6.912 6.647
G8 7.37 7.44 7.51

M8x1. G7 7.48 7.54 7.59 7.153 6.917

M8x0.75 G7 7.62 7.66 7.70 7.378 7.188

M10x1.5
G7 9.22 9.30 9.38

8.676 8.376
G8 9.23 9.31 9.39

M10x1.25
G7 9.35 9.42 9.49

8.912 8.647
G8 9.37 9.43 9.50

M10x1. G7 9.48 9.53 9.59 9.153 8.917

M12×1.75
G8 11.09 11.19 11.28

10.441 10.106
G9 11.11 11.20 11.29

M12x1.5
G8 11.22 11.30 11.38

10.676 10.376
G9 11.23 11.31 11.39

M12x1.25
G8 11.35 11.42 11.49

10.912 10.647
G9 11.36 11.43 11.50

M12x1. G7 11.47 11.53 11.58 11.153 10.917

M14x2.
G9 12.97 13.07 13.18

12.210 11.835
G10 12.98 13.09 13.19

M14x1.5 G9 13.22 13.31 13.39 12.676 12.376

M14x1. G8 13.48 13.54 13.59 13.153 12.917

M16x2.
G9 14.96 15.07 15.18

14.210 13.835
G10 14.97 15.08 15.19

M16x1.5 G9 15.22 15.30 15.38 14.676 14.376

M16x1. G8 15.48 15.53 15.59 15.153 14.917

M18x1.5 G9 17.22 17.30 17.38 16.676 16.376

M20x2.5 G11 18.72 18.86 18.99 17.744 17.294

M20x1.5
G9 19.21 19.29 19.37

18.676 18.376
G10 19.22 19.31 19.39

Sizes with * mark are deleted from JIS.

ขนาดทีไป*ปถูกลบออกจากปJIS

unit: mm

16. Bored hole size before tapping ( for thread forming )
ปปปปปปปปปปปปปปปปปขนาดรูกไอนตๆาบป(ส้าหรับตๆาบตัดขึๅนรูป)

Technical-49

■ for Metric Threads / ส้าหรับกลียวมตริก
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Size
ขนาด

Class
คลาส

Hole size depending on 
percentage of thread 

engagement
ขนาดของรูปจะขึๅนอยูไกับปอร่ซใน

ของผอวสๅมผัสของกลียว

ref. Minor 
diameter of 

internal threads
สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียว

ของกลียว฿น(2B)

100% 90% 80% Max. Min.

No. 0 - 80UNF G5 1.39 1.41 1.42 1.305 1.182

No. 1 - 64UNC G5 1.68 1.70 1.72 1.582 1.425

No. 1 - 72UNF G5 1.70 1.72 1.74 1.612 1.474

No. 2 - 56UNC

G4 1.96 1.98 2.01

1.871 1.695
G5 1.97 1.99 2.02

G6 1.98 2.01 2.03

G7 2.00 2.02 2.04

No. 2 - 64UNF
G4 1.98 2.01 2.03

1.912 1.756
G5 2.00 2.02 2.04

No. 3 - 48UNC
G4 2.25 2.28 2.31

2.146 1.941
G5 2.26 2.29 2.32

No. 3 - 56UNF
G4 2.29 2.31 2.34

2.197 2.025
G5 2.30 2.32 2.35

No. 4 - 40UNC
G5 2.54 2.57 2.61

2.385 2.157G6 2.55 2.59 2.62

G7 2.57 2.60 2.63

No. 4 - 48UNF
G5 2.59 2.62 2.65

2.458 2.271
G6 2.61 2.63 2.66

No. 5 - 40UNC
G5 2.87 2.90 2.94

2.697 2.487
G6 2.88 2.92 2.95

No. 5 - 44UNC
G5 2.90 2.93 2.96

2.740 2.551
G6 2.91 2.94 2.97

No. 6 - 32UNC
G5 3.11 3.15 3.19

2.895 2.642G6 3.12 3.16 3.21

G7 3.13 3.18 3.22

No. 6 - 40UNF

G5 3.19 3.22 3.26

3.022 2.820G6 3.20 3.23 3.27

G7 3.21 3.25 3.28

Size
ขนาด

Class
คลาส

Hole size depending on 
percentage of thread 

engagement
ขนาดของรูปจะขึๅนอยูไกับปอร่ซใน

ของผอวสๅมผัสของกลียว

ref. Minor 
diameter of 

internal threads
สๅนผไาศูนย่กลางคนกลียว

ของกลียว฿น(2B)

100% 90% 80% Max. Min.

No. 8 - 32UNC
G6 3.78 3.82 3.87

3.530 3.302G7 3.79 3.84 3.88

G8 3.81 3.85 3.89

No. 8 - 36UNF
G5 3.81 3.85 3.89

3.606 3.404
G6 3.82 3.86 3.90

No. 10 - 24UNC
G6 4.30 4.35 4.41

3.962 3.683
G7 4.31 4.37 4.42

No. 10 - 32UNF
G6 4.44 4.48 4.53

4.165 3.963
G7 4.45 4.50 4.54

No. 12 - 24UNC
G6 4.96 5.01 5.07

4.597 4.344
G7 4.97 5.03 5.08

No. 12 - 28UNF
G6 5.03 5.08 5.13

4.724 4.496
G7 5.04 5.09 5.14

1/4 - 20UNC
G6 5.71 5.78 5.85

5.257 4.979G7 5.73 5.80 5.86

G8 5.74 5.81 5.88

1/4 - 28UNF
G6 5.89 5.94 5.99

5.588 5.360
G7 5.91 5.95 6.00

5/16 - 18UNC G7 7.23 7.31 7.38 6.731 6.401

5/16 - 24UNF G7 7.42 7.47 7.53 7.035 6.782

3/ 8 - 16UNC
G7 8.72 8.80 8.89

8.153 7.798
G8 8.73 8.81 8.90

3/ 8 - 24UNF
G7 8.99 9.04 9.10

8.636 8.382
G8 9.00 9.06 9.11

7/16 - 14UNC G8 10.20 10.30 10.40 9.550 9.144

7/16 - 20UNF G8 10.48 10.55 10.62 10.033 9.729

1/ 2 - 13UNC G8 11.70 11.81 11.92 11.023 10.592

1/ 2 - 20UNF G8 12.06 12.13 12.20 11.607 11.329

unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Hole size depending on percentage of thread 
engagement

ขนาดของรูปจะขึๅนอยูไกับปอร่ซใน
ของผอวสๅมผัสของกลียว

Min. Max.

M3x0.5 G3 3.40 100% 3.45 80%

M4x0.7 G4 4.56 100% 4.61 85%

M5x0.8 G4 5.63 100% 5.70 85%

M6x1 G4 6.82 100% 6.90 85%

M8x1.25 G4 9.00 100% 9.11 85%

M10x1.5 G5 11.21 100% 11.30 90%

M12x1.75 G6 13.42 100% 13.57 85%

unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส Min. Max.

S0.6x0.15 GS2 0.55 0.54

S0.7x0.175 GS3 0.64 0.62

S0.8x0.2 GS3 0.73 0.71

S0.9x0.225 GS4 0.82 0.80

Concerning bored hole sizes for metric extra fine screw series, 
please contact Yamawa or The Japan Research Institute for 
Screw Thread and Fastener.

กีไยวกับขนาดของรูส้าหรับสกรูมตริกทีไมีความละอียดมากป กรุณาติดตไอปยามาวไาป
หรือสถาบันวิจัยกลียวละสปริงประทศญีไปุไน

unit: mm

Size
ขนาด

Class
คลาส

Recommended 
bored hole sizes
ขนาดรูทีไนะนา้

M1x0.25 G4 0.90

M1.2x0.25 G4 1.10

M1.4x0.3 G4 1.28

M1.6x0.35 G4 1.46

M1.6x0.2 G3 1.52

M1.7x0.35 G4 1.56

M2x0.4 G4 1.82

Size
ขนาด

Class
คลาส

Recommended 
bored hole sizes
ขนาดรูทีไนะนา้

M2.3x0.4 G4 2.12

M2.5x0.45 G4 2.30

M2.6x0.45 G5 2.40

M3x0.5 G5 2.77

No. 2 - 56UNC G4 1.98

No. 4 - 40UNC G5 2.55

No. 6 - 32UNC G5 3.14

unit: mm

* Recommended bored hole sizes shown above aim at 90% percentage of thread engagement, and 
are decided by paying attention to tap breakage possibility based on our test results.

* Material deformation can slightly change depending on material, hardness and shape of workpiece 
and cutting condition, and hole sizes should be changed accordingly.

 Please choose the suitable bored hole size.

*ขนาดรูทีไนะน้าขๅางตๅนมคไาอยูไทีไป90%ปของผิวสัมผัสของกลียวปละมีการตัดสิน฿จดย฿หๅความปในเปเดๅทีไตๆาบจะตกหักขึๅนอยูไกับผลทดสอบ
*การปลีไยนปลวัสดุปความขใงปละรูปทรงของชิๅนงานปละสภาพการตัดปละขนาดรูกใควรปลีไยนปลงดๅวยปกรุณาลือกรู฿หๅหมาะสม

16. Bored hole size before tapping ( for thread forming )

Technical-50

■ for Unified Threads / ส้าหรับกลียวนิๅว

ปปปปปปปขนาดรูกไอนตๆาบป(ส้าหรับตๆาบขึๅนรูป)

■ for Helical Coil Wire Screw Thread Inserts
ปปปปปส้าหรับสปริงสริมกลียว

■ SURZ SURZ adopts special design on the thread root of tap, and is applicable to the control of 
minor diameter of internal threads and seams of thread crests.

SURZปปในการออกบบพิศษ฿นฐานกลียวของตๆาบปละตๅองควบคุมสๅนผไาศูนย่กลางคนกลียวของกลียว฿นละตะขใบของยอดกลียว

■ for Miniature Screw Threads

     ส้าหรับกลียวขนาดลใกJS
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■ for Metric Threads / ส้าหรับกลียวมตริก

Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสๅนผไาศูนย่กลางยอดกลียวของกลียวนอก bar diameter

สๅนผไาศูนย่กลางบาร่
(ref.)ISO old JIS

dmax dmin dmax dmin ISO old JIS

M1 ×0.25 1.000 0.933 0.985 0.940 0.95 0.95 

M1 ×0.2 1.000 0.944 0.980 0.930 0.96 0.94 

M1.1 ×0.25 1.100 1.033 1.100 1.033 1.05 1.05 

M1.1 ×0.2 1.100 1.044 1.100 1.044 1.06 1.06 

M1.2 ×0.25 1.200 1.133 1.185 1.140 1.15 1.15 

M1.2 ×0.2 1.200 1.144 1.180 1.130 1.16 1.14 

M1.4 ×0.3 1.400 1.325 1.380 1.320 1.34 1.34 

M1.4 ×0.2 1.400 1.344 1.380 1.330 1.36 1.34 

M1.6 ×0.35 1.581 1.496 1.581 1.496 1.52 1.52 

M1.6 ×0.2 1.583 1.527 1.583 1.527 1.54 1.54 

M1.7 ×0.35 1.681 1.596 1.680 1.610 1.62 1.63 

M1.7 ×0.2 1.683 1.627 1.680 1.630 1.64 1.64 

M1.8 ×0.35 1.781 1.696 1.781 1.696 1.72 1.72 

M1.8 ×0.2 1.783 1.727 1.783 1.727 1.74 1.74 

M2 ×0.4 1.981 1.886 1.980 1.890 1.91 1.91 

M2 ×0.25 1.982 1.915 1.980 1.930 1.93 1.94 

M2.2 ×0.45 2.180 2.080 2.180 2.080 2.11 2.11 

M2.2 ×0.25 2.182 2.115 2.182 2.115 2.13 2.13 

M2.3 ×0.4 2.281 2.186 2.280 2.190 2.21 2.21 

M2.3 ×0.25 2.282 2.215 2.280 2.230 2.23 2.24 

M2.5 ×0.45 2.480 2.380 2.480 2.380 2.41 2.41 

M2.5 ×0.35 2.481 2.396 2.481 2.396 2.42 2.42 

M2.6 ×0.45 2.580 2.480 2.580 2.480 2.51 2.51 

M2.6 ×0.35 2.581 2.496 2.580 2.480 2.52 2.51 

M3 ×0.5 2.980 2.874 2.980 2.874 2.90 2.90 

M3 ×0.35 2.981 2.896 2.980 2.880 2.92 2.91 

M3.5 ×0.6 3.479 3.354 3.470 3.360 3.39 3.39 

M3.5 ×0.35 3.481 3.396 3.480 3.380 3.42 3.41 

M4 ×0.7 3.978 3.838 3.978 3.838 3.87 3.87 

M4 ×0.5 3.980 3.874 3.970 3.860 3.90 3.89 

M4.5 ×0.75 4.478 4.338 4.470 4.340 4.37 4.37 

M4.5 ×0.5 4.480 4.374 4.470 4.360 4.40 4.39 

M5 ×0.8 4.976 4.826 4.976 4.826 4.86 4.86 

M5 ×0.5 4.980 4.874 4.970 4.860 4.90 4.89 

M5.5 ×0.5 5.480 5.374 5.470 5.360 5.40 5.39 

M6 ×1 5.974 5.794 5.970 5.820 5.84 5.86 

M6 ×0.75 5.978 5.838 5.970 5.850 5.87 5.88 

M7 ×1 6.974 6.794 6.970 6.820 6.84 6.86 

M7 ×0.75 6.978 6.838 6.970 6.850 6.87 6.88 

M8 ×1.25 7.972 7.760 7.960 7.790 7.81 7.83 

Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสๅนผไาศูนย่กลางยอดกลียวของกลียวนอก bar diameter

สๅนผไาศูนย่กลางบาร่
(ref.)ISO old JIS

dmax dmin dmax dmin ISO old JIS

M8 ×1 7.974 7.794 7.970 7.830 7.84 7.87 

M8 ×0.75 7.978 7.838 7.970 7.830 7.87 7.87 

M9 ×1.25 8.972 8.760 8.960 8.790 8.81 8.83 

M9 ×1 8.974 8.794 8.970 8.830 8.84 8.87 

M9 ×0.75 8.978 8.838 8.970 8.830 8.87 8.87 

M10 ×1.5 9.968 9.732 9.960 9.770 9.79 9.82 

M10 ×1.25 9.972 9.760 9.960 9.810 9.81 9.85 

M10 ×1 9.974 9.794 9.970 9.820 9.84 9.86 

M10 ×0.75 9.978 9.838 9.978 9.838 9.87 9.87 

M11 ×1.5 10.968 10.732 10.968 10.732 10.79 10.79 

M11 ×1 10.974 10.794 10.970 10.820 10.84 10.86 

M11 ×0.75 10.978 10.838 10.978 10.838 10.87 10.87 

M12 ×1.75 11.966 11.701 11.950 11.760 11.8 11.8 

M12 ×1.5 11.968 11.732 11.960 11.790 11.8 11.8 

M12 ×1.25 11.972 11.760 11.972 11.760 11.8 11.8 

M12 ×1 11.974 11.794 11.960 11.810   11.84   11.85

M14 ×2 13.962 13.682 13.950 13.740 13.8 13.8 

M14 ×1.5 13.968 13.732 13.960 13.790 13.8 13.8 

M14 ×1 13.974 13.794 13.960 13.810   13.84   13.85

M15 ×1.5 14.968 14.732 14.960 14.790 14.8 14.8 

M15 ×1 14.974 14.794 14.960 14.810   14.84   14.85

M16 ×2 15.962 15.682 15.950 15.740 15.8 15.8 

M16 ×1.5 15.968 15.732 15.960 15.790 15.8 15.8 

M16 ×1 15.974 15.794 15.960 15.810   15.84   15.85

M17 ×1.5 16.968 16.732 16.968 16.732 16.8 16.8 

M17 ×1 16.974 16.794 16.974 16.794   16.84   16.84

M18 ×2.5 17.958 17.623 17.950 17.710 17.7 17.8 

M18 ×2 17.962 17.682 17.950 17.650 17.8 17.7 

M18 ×1.5 17.968 17.732 17.950 17.780 17.8 17.8 

M18 ×1 17.974 17.794 17.960 17.810   17.84   17.85

M20 ×2.5 19.958 19.623 19.950 19.710 19.7 19.8 

M20 ×2 19.962 19.682 19.950 19.650 19.8 19.7 

M20 ×1.5 19.968 19.732 19.950 19.780 19.8 19.8 

M20 ×1 19.974 19.794 19.960 19.810   19.84   19.85

M22 ×2.5 21.958 21.623 21.950 21.710 21.7 21.8 

M22 ×2 21.962 21.682 21.950 21.650 21.8 21.7 

M22 ×1.5 21.968 21.732 21.950 21.780 21.8 21.8 

M22 ×1 21.974 21.794 21.960 21.810   21.84   21.85 

M24 ×3 23.952 23.577 23.940 23.680 23.7 23.7 

M24 ×2 23.962 23.682 23.940 23.640 23.8 23.7 

M24 ×1.5 23.968 23.732 23.950 23.780 23.8 23.8 

M24 ×1 23.974 23.794 23.960 23.810   23.84   23.85

M25 ×2 24.962 24.682 24.940 24.640 24.8 24.7 

M25 ×1.5 24.968 24.732 24.950 24.780 24.8 24.8 

M25 ×1 24.974 24.794 24.960 24.810   24.84   24.85

M26 ×1.5 25.968 25.732 25.950 25.780 25.8 25.8 

unit: mm

P ｄmax ｄmin T d ｄmax ｄmin T d P ｄmax ｄmin T d ｄmax ｄmin T d

1�. 1�.

■ ■

■

ɾ

ɾ

ISO tolerance area Class 6g (M1.6 and larger) 6h (M1.4 and smaller) old JIS 2nd class 
old JIS 2nd class
ɾISO : from table 2 JIS B0209-2 and from table 1 JIS B0209-3
ɾOld JIS : from the tolerable limit size and the tolerance of metric coarse threads (for 2nd class external threads, JIS B 

0209-1982 appendix 1, appendix 1 attachment 4.) from the tolerable limit size and the tolerance of metric fine threads 
(for 2nd class external threads), JIS B 0211-1982 appendix, appendix attachment 4

พืๅนทีไของคาพิกัดความผืไอปISOปคลาสป6gป(M1.6ปละ฿หญกวา)ป6hป(M1.4ปละลใกกวา)ปJISปกาปคลาสป2
JISปกาปคลาสป2ป
ปISOป:ปจากตารางป2ปJISปB0209-2ปละปตารางป1ปJISปB0209-3
ปJISปกาป:ปจากขนาดคาพิกัดความผืไอปละปคาพิกัดความผืไอของปกลียวมตริกหยาบป(สำหรับปคลาสป2ปกลียวนอก,ปJISปB0209-1982ปภาคผนวกป1,ปภาคผนวกป4,ป
สิไงทีไนบมาป4)ปจากขนาดคาพิกัดความผืไอปละคาพิกัดความผืไอของกลียวมตริกละอียดป(สำหรับปคลาส2ปกลียวนอก)ปJISปB0211-1982ปภาคผนวก

17. Bar diameter for external threads ( for cutting type dies )

ปปปปปปปปปปปปปปปปปสๅนผไาศูนย่กลางบาร่ของกลียวนอกป(ส้าหรับดายประภทตัด)

Technical-51
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P ｄmax ｄmin T d ｄmax ｄmin T d

4.5

4

3

2

1.5

4.5

4

3

2

1.5

5

4

3

2

1.5

41.937

41.940

41.952

41.962

41.968

44.937

44.940

44.952

44.962

44.968

47.929

47.940

47.952

47.962

47.968

41.437

41.465

41.577

41.682

41.732

44.437

44.465

44.577

44.682

44.732

47.399

47.465

47.577

47.682

47.732

0.500

0.475

0.375

0.280

0.236

0.500

0.475

0.375

0.280

0.236

0.530

0.475

0.375

0.280

0.236

41.930

41.940

41.952

41.940

41.950

44.930

44.940

44.952

44.940

44.950

47.930

47.940

47.952

47.940

47.950

41.610

41.465

41.577

41.640

41.780

44.610

44.465

44.577

44.640

44.780

47.590

47.465

47.577

47.640

47.780

0.320

0.475

0.375

0.300

0.170

0.320

0.475

0.375

0.300

0.170

0.340

0.475

0.375

0.300

0.170

M42

M45

M48

No.0-80UNF

No.1-64UNC

No.1-72UNF

No.2-56UNC

No.2-64UNF

No.3-48UNC

No.3-56UNF

No.4-40UNC

No.4-48UNF

No.5-40UNC

No.5-44UNF

No.6-32UNC

No.6-40UNF

No.8-32UNC

No.8-36UNF

No.10-24UNC

No.10-32UNF

No.12-24UNC

No.12-28UNF

1/4-20UNC

1/4-28UNF

5/16-18UNC

5/16-24UNF

3/8-16UNC

3/8-24UNF

7/16-14UNC

7/16-20UNF

1/2-13UNC

1/2-20UNF

9/16-12UNC

9/16-18UNF

5/8-11UNC

5/8-18UNF

3/4-10UNC

3/4-16UNF

7/8-9UNC

7/8-14UNF

1-8UNC

1-12UNF

1 1/8-7UNC

1 1/8-12UNF

1 1/4-7UNC

1 1/4-12UNF

1 3/8-6UNC

1 3/8-12UNF

1 1/2-6UNC

1 1/2-12UNF

1 3/4-5UNC

2-4.5UNC

1.511

1.838

1.838

2.169

2.169

2.496

2.496

2.824

2.827

3.154

3.157

3.484

3.484

4.142

4.145

4.800

4.803

5.461

5.461

6.322

6.324

7.907

7.909

9.491

9.497

11.076

11.079

12.611

12.666

14.246

14.251

15.834

15.839

19.004

19.011

22.176

22.184

25.349

25.354

28.519

28.529

31.694

31.704

34.864

34.876

38.039

38.051

44.381

50.726

1.431

1.743

1.751

2.066

2.073

2.383

2.393

2.695

2.713

3.026

3.036

3.333

3.356

3.991

4.006

4.618

4.651

5.279

5.296

6.117

6.160

7.687

7.727

9.254

9.315

10.816

10.874

12.386

12.462

13.958

14.031

15.528

15.619

18.677

18.774

21.824

21.923

24.969

25.065

28.103

28.240

31.278

31.415

34.402

34.588

37.577

37.763

43.861

50.168

1.45

1.77

1.77

2.09

2.10

2.41

2.42

2.73

2.74

3.06

3.07

3.37

3.39

4.03

4.04

4.66

4.69

5.32

5.34

6.17

6.20

7.74

7.77

9.31

9.36

10.88

10.93

12.4

12.5

14.0

14.1

15.6

15.7

18.8

18.8

21.9

22.0

25.1

25.1

28.2

28.3

31.4

31.5

34.5

34.7

37.7

37.8

44.0

50.3

dmax dmin

1�. Bar diameter for external threads (for cutting type dies)
ปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกป(สำหรับดายประภทตัด)

1�.

สຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกป(สำหรับดายประภทตัด)

■Unified threads (for 2A class) / กลียวนิๅวป(สำหรับปคลาสปA2)         

Unit : mmUnit : mm

size
designation

pitch
outside diameter of external screws

ISO old JIS
Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวของกลียวนอก

ɾfrom table 4 JIS B 0210 and table 4 JIS B 0212

    จากตารางป4ปJISปB0210ปละปตารางป4ปJISปB0212

ɾ

จากตารางป2ปJISปBป0226ป(ปรับปรุงป2001)

ｄmax ｄmin

■Taper pipe threads (PT, R) / กลียวทอปบบตปอรຏป(PT,ปR) ■Parallel pipe threads (PF • G)(for A class) / กลียวทอบบตรงป(PFG)(สำหรับคลาสปA)

taper (dia of thread end)
ตปอรຏป(สຌนผาศูนยຏกลางของกลียว)

bar diameter (ref.
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางบารຏ

Straight
ตรง

ｄmax ｄmin

■Sewing machine screw threads (for 2nd class) / กลียวสำหรับครืไองตัดหญຌาป(สำหรับปคลาสปA2)

bar diameter
สຌนผาศูนยຏกลางบารຏ

(ref.)

Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวของกลียวนอก สຌนผาศูนยຏกลางบารຏ

Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวของกลียวนอก

สຌนผาศูนยຏกลางบารຏSize
ขนาด

unit: mm

Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสๅนผไาศูนย่กลางยอดกลียวของกลียวนอก bar diameter

สๅนผไาศูนย่กลางบาร่
(ref.)ISO old JIS

dmax dmin dmax dmin ISO old JIS

M27 ×3 26.952 26.577 26.940 26.680 26.7 26.7 

M27 ×2 26.962 26.682 26.962 26.682 26.8 26.8 

M27 ×1.5 26.968 26.732 26.950 26.780 26.8 26.8 

M27 ×1 26.974 26.794 26.974 26.794   26.84   26.84

M28 ×2 27.962 27.682 27.940 27.640 27.8 27.7 

M28 ×1.5 27.968 27.732 27.950 27.780 27.8 27.8 

M28 ×1 27.974 27.794 27.960 27.810   27.84   27.85

M30 ×3.5 29.947 29.522 29.940 29.660 29.6 29.7 

M30 ×3 29.952 29.577 29.952 29.577 29.7 29.7 

M30 ×2 29.962 29.682 29.940 29.640 29.8 29.7 

M30 ×1.5 29.968 29.732 29.950 29.780 29.8 29.8 

M30 ×1 29.974 29.794 29.960 29.810   29.84   29.85

M32 ×2 31.962 31.682 31.940 31.640 31.8 31.7 

M32 ×1.5 31.968 31.732 31.950 31.780 31.8 31.8 

M33 ×3.5 32.947 32.522 32.940 32.660 32.6 32.7 

M33 ×3 32.952 32.577 32.952 32.577 32.7 32.7 

M33 ×2 32.962 32.682 32.962 32.682 32.8 32.8 

M33 ×1.5 32.968 32.732 32.950 32.780 32.8 32.8 

M35 ×1.5 34.968 34.732 34.950 34.780 34.8 34.8 

M36 ×4 35.940 35.465 35.930 35.630 35.6 35.7 

M36 ×3 35.952 35.577 35.952 35.577 35.7 35.7 

M36 ×2 35.962 35.682 35.940 35.640 35.8 35.7 

M36 ×1.5 35.968 35.732 35.950 35.780 35.8 35.8 

M38 ×1.5 37.968 37.732 37.950 37.780 37.8 37.8 

M39 ×4 38.940 38.465 38.930 38.630 38.6 38.7 

M39 ×3 38.952 38.577 38.952 38.577 38.7 38.7 

M39 ×2 38.962 38.682 38.962 38.682 38.8 38.8 

M39 ×1.5 38.968 38.732 38.968 38.732 38.8 38.8 

M40 ×3 39.952 39.577 39.952 39.577 39.7 39.7 

M40 ×2 39.962 39.682 39.940 39.640 39.8 39.7 

M40 ×1.5 39.968 39.732 39.950 39.780 39.8 39.8 

M42 ×4.5 41.937 41.437 41.930 41.610 41.6 41.7 

M42 ×4 41.940 41.465 41.940 41.465 41.6 41.6 

M42 ×3 41.952 41.577 41.952 41.577 41.7 41.7 

M42 ×2 41.962 41.682 41.940 41.640 41.8 41.7 

M42 ×1.5 41.968 41.732 41.950 41.780 41.8 41.8 

M45 ×4.5 44.937 44.437 44.930 44.610 44.6 44.7 

M45 ×4 44.940 44.465 44.940 44.465 44.6 44.6 

M45 ×3 44.952 44.577 44.952 44.577 44.7 44.7 

M45 ×2 44.962 44.682 44.940 44.640 44.8 44.7 

M45 ×1.5 44.968 44.732 44.950 44.780 44.8 44.8 

M48 ×5 47.929 47.399 47.930 47.590 47.5 47.7 

M48 ×4 47.940 47.465 47.940 47.465 47.6 47.6 

M48 ×3 47.952 47.577 47.952 47.577 47.7 47.7 

M48 ×2 47.962 47.682 47.940 47.640 47.8 47.7 

M48 ×1.5 47.968 47.732 47.950 47.780 47.8 47.8 
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1�. Bar diameter for external threads (for cutting type dies)
ปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกป(สำหรับดายประภทตัด)

1�. Bar diameter for external threads (for cutting type dies)

สຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกป(สำหรับดายประภทตัด)

■Unified threads (for 2A class) / กลียวนิๅวป(สำหรับปคลาสปA2)

Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวของกลียวนอก

ɾ

จากตารางป4ปJISปB0210ปละปตารางป4ปJISปB0212

ɾfrom table 2 JIS B 0226 (void in 2001)

    จากตารางป2ปJISปBป0226ป(ปรับปรุงป2001)

PT

PT

PT

PT

PT

PT

PT

PT

PT

PT

1/16

1/8

1/4

3/8

1/2

3/4

1

1 1/4

1 1/2

2

7.5

9.5

12.8

16.3

20.5

25.9

32.7

41.2

47.1

58.7

PF

PF

PF

PF

PF

PF

PF

PF

PF

PF

PF

PF

PF

7.723

9.728

13.157

16.662

20.955

22.911

26.441

30.201

33.249

37.897

41.910

47.803

59.614

7.509

9.514

12.907

16.412

20.671

22.627

26.157

29.917

32.889

37.537

41.550

47.443

59.254

7.56

9.57

13.0

16.5

20.7

22.7

26.2

30.0

33.0

37.6

41.6

47.5

59.3

ｄmax ｄmin

■Taper pipe threads (PT, R) / กลียวทอปบบตปอรຏป(PT,ปR) ■Parallel pipe threads (PF • G)(for A class) / กลียวทอบบตรงป(PFG)(สำหรับคลาสปA)
Unit : mm Unit : mm

taper (dia of thread end)
ตปอรຏป(สຌนผาศูนยຏกลางของกลียว)

bar diameter (ref.)
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางบารຏ

7.9

9.9

13.4

16.9

21.3

26.8

33.7

42.3

48.2

60.1

Straight
ตรง

1/16

1/8

1/4

3/8

1/2

5/8

3/4

7/8

1

1 1/8

1 1/4

1 1/2

2

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

28

28

19

19

14

14

14

14

11

11

11

11

11

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

28

28

19

19

14

14

11

11

11

11

SM 80

SM 64

SM 56

SM 100

SM 40

SM 44

SM 40

SM 40

SM 24

SM 28

SM 32

SM 32

SM 28

SM 24

SM 40

1.588

1.984

2.381

2.381

3.175

3.175

3.572

4.366

4.762

4.762

4.762

5.556

5.953

6.350

6.350

1.518

1.904

2.286

2.306

3.045

3.055

3.442

4.236

4.602

4.602

4.602

5.396

5.773

6.170

6.220

1.54

1.92

2.31

2.32

3.08

3.09

3.47

4.27

4.64

4.64

4.64

5.44

5.82

6.22

6.25

ｄmax ｄmin

■Sewing machine screw threads (for 2nd class) / กลียวสำหรับครืไองตัดหญຌาป(สำหรับปคลาสปA2) 
Unit : mm

1/16

5/64

3/32

3/32

1/8

1/8

9/64

11/64

3/16

3/16

3/16

7/32

15/64

1/4

1/4

สຌนผาศูนยຏกลางบารຏ Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวของกลียวนอก

bar diameter
สຌนผาศูนยຏกลางบารຏ

(ref.)

Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวของกลียวนอก bar diameter

สຌนผาศูนยຏกลางบารຏ
(ref.)

Size
ขนาด
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1�. Bar diameter for external threads (for cutting type dies)
ปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปปสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกป(สำหรับดายประภทตัด)

1�.

สຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกป(สำหรับดายประภทตัด)

■Unified threads (for 2A class) / กลียวนิๅวป(สำหรับปคลาสปA2)

Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวของกลียวนอก

ɾ

จากตารางป4ปJISปB0210ปละปตารางป4ปJISปB0212

ɾ

จากตารางป2ปJISปBป0226ป(ปรับปรุงป2001)

ｄmax ｄmin

■Taper pipe threads (PT, R) / กลียวทอปบบตปอรຏป(PT,ปR) ■Parallel pipe threads (PF • G)(for A class) / กลียวทอบบตรงป(PFG)(สำหรับคลาสปA)

taper (dia of thread end)
ตปอรຏป(สຌนผาศูนยຏกลางของกลียว)

bar diameter (ref.
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางบารຏ

Straight
ตรง

ｄmax ｄmin

■Sewing machine screw threads (for 2nd class) / กลียวสำหรับครืไองตัดหญຌาป(สำหรับปคลาสปA2)

สຌนผาศูนยຏกลางบารຏ Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวของกลียวนอก สຌนผาศูนยຏกลางบารຏ

Size
ขนาด

major diameter of external threads
ขนาดสຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียวของกลียวนอก

สຌนผาศูนยຏกลางบารຏSize
ขนาด

1�.

Size
ขนาด

M3x0.5

M4x0.7

M5x0.8

M6x1

M8x1.25

2.64

3.54

4.40

5.30

7.10

2.62

3.52

4.38

5.28

7.07

M1x0.25

M1.1x0.25

M1.2x0.25

M1.4x0.3

M1.6x0.35

M1.7x0.35

M1.8x0.35

M2x0.4

M2x0.25

M2.2x0.45

0.808

0.918

1.007

1.168

1.332

1.432

1.530

1.699

1.796

1.863

0.785

0.891

0.984

1.142

1.300

1.401

1.498

1.669

1.771

1.827

S0.5x0.125

S0.6x0.15

S0.7x0.175

S0.8x0.2

S0.9x0.225

0.410

0.494

0.575

0.658

0.741

0.396

0.479

0.559

0.640

0.720

M2.3x0.4

M2.3x0.25

M2.5x0.45

M2.5x0.35

M2.6x0.45

M2.6x0.35

M3x0.5

M3x0.35

M4x0.5

M5x0.5

1.998

2.096

2.162

2.228

2.262

2.318

2.627

2.718

3.607

4.606

1.968

2.071

2.126

2.196

2.226

2.278

2.589

2.677

3.561

4.560

1�.

˓NRS-D  recommendation for bar diameter for metric external threads
                 ทีไนะนำสำหรับสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกบบมตริก

■Thickness of oxide layer and the time of treatment
ปปปปความหนาของชัๅนปOxideปละปวลา฿นการปTreatment

■Comparison between bright and oxide treated
ปปปปการปรียบทียบระหวางปBrightปละปOxide

Unit : mm

Unit : mm

Unit : mm

˓RS-D  recommendation for bar diameter for metric external threads
               ทีไนะนำสำหรับสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกบบมตริก

˓MS-RS-D  recommendation for bar diameter for miniature external threads
                     ทีไนะนำสำหรับสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกขนาดลใก

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

Size
ขนาด

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

П

Size
ขนาด

Size
ขนาด

Bar diameter of external threads (for thread rolling dies)
สຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกป(สำหรับลูกรีดกลียว)

Surface Treatment
การปรับปรุงผิว

The best surface treatment is applied to each tap depending on the tapping purpose.
Characteristics and effectiveness of surface treatment are introduced at next section.
การปรับปรุงพืๅนผิวทีไดีทีไสุดคือการนำเป฿ชຌกับตຍาบตามวัตถุประสงคຏฉพาะ
ลักษณะปละประสิทธิภาพของการปรับปรุงผิวเดຌสดง฿นขຌอมูลถัดเป

■Oxidizing / การออกซิเดสຏป
˓This treatment was processed by using HOMO furnace being made by LEED AND NORTHUP company USA in 1938, and it is called HOMO 

treatment. This treatment is also called vapor treatment and steam treatment. Through this treatment, Fe3O4 layer of blue black color is produced over 
the tool surface.

ป ป การปรับปรุงผิวนีๅปຓนกระบวนการทีไ฿ชຌตาผาปHOMOปผลิตดยบริษัทปLEEDปANDปNORTHUPปจากสหรัฐอมริกาปป1938,ป รียกกระบวนการนีๅวาปHOMOปTreatmentปการปรับปรุงผิวนีๅสามารถรียกวาปVaperป
TreatmentปละปSteamปTreatment.ปดยจะกิดชัๅนปFe3O4ปของปสีนๅำงินดำปบนผิวหนຌาของผิวงาน

˓Oxidization treatment produces porous layer on tool's surface. This porous layer works as oil pocket to reduce friction, to avoid welding and to improve 
the surface roughness of internal screw. Moreover, longer tool life is expected because the treatment reduces the remaining stress of HSS tools.

ปปปปบนผิวทีไมีการปOxidizationปTreatmentปจะมีรูพรุนปซึไงรูพรุนนีๅจะชวย฿นการกักกใบนๅำมันพืไอลดรงสียดทานปนอกจากนีๅปจะทำ฿หຌอายุการ฿ชຌงานยาวนานขึๅนปพืไอชวยลดความคຌนคงหลือทีไกิดกับครืไองมือปHSS
˓This treatment does not increase the hardness on tool surface. Using the furnace of YAMAWA original design and choosing the proper treatment 

time, we have marked good result of oxidizing for YAMAWA HSS tools.
ป ป ป ป การปรับปรุงผิวเมเดຌปຓนการพิไมความขใงของผิวครืไองมือป การ฿ชຌตาผาจากการออกบบของป YAMAWAป ป ละการ฿ชຌวลาทีไหมาะสมตอการคลือบผิวป จะสงผลดีตอการป Oxidizationป Treatmentป

สำหรับครืไองมือเฮสปดของปYAMAWAป
˓Stainless steel and low carbon steel are the materials that are easy to get welding. We are applying this treatment to the special purpose taps for 

these materials to get good result. Further due to the reduction of friction force, this treatment has good result for wide range of steel type material.
ป สตนลสป ละหลใกกลຌาคารຏบอนตไำป ปຓนวัสดุทีไงายตอการชืไอมละลายป ราจะ฿ชຌป Treatmentป นีๅสำหรับตຍาบพืไอ฿หຌเดຌผลลัพธຏทีไดีกับวัสดุดังกลาวป นอกจากนีๅนืไองจากการลดรงสียดทาน฿นการตัดป Oxidizationป

treatmentจะ฿หຌผลดีกับวัสดุประภทหลใก
˓We combine oxidizing with nitriding for the taps designed for thermal refined steels of high carbon steels and alloy steels. This double treatment wins 

good reputation of the market.
ปปปปราเดຌรวมปOxidizingปขຌากับปNitridingปสำหรับตຍาบทีไออกบบมาพืไอหลใกกลຌาคารຏบอนสูงชุบขใงปละหลใกลหะผสมปซึไงปຓนทีไนิยม฿นตลาด
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Size
ขนาด

M3 0.5

M4x0.7

M5x0.8

M6x1

M8x1.25

2.64

3.54

4.40

5.30

7.10

2.62

3.52

4.38

5.28

7.07

M1x0.25

M1.1x0.25

M1.2x0.25

M1.4x0.3

M1.6x0.35

M1.7x0.35

M1.8x0.35

M2x0.4

M2x0.25

M2.2x0.45

0.808

0.918

1.007

1.168

1.332

1.432

1.530

1.699

1.796

1.863

0.785

0.891

0.984

1.142

1.300

1.401

1.498

1.669

1.771

1.827

S0.5x0.125

S0.6x0.15

S0.7x0.175

S0.8x0.2

S0.9x0.225

0.410

0.494

0.575

0.658

0.741

0.396

0.479

0.559

0.640

0.720

M2.3x0.4

M2.3x0.25

M2.5x0.45

M2.5x0.35

M2.6x0.45

M2.6x0.35

M3x0.5

M3x0.35

M4x0.5

M5x0.5

1.998

2.096

2.162

2.228

2.262

2.318

2.627

2.718

3.607

4.606

1.968

2.071

2.126

2.196

2.226

2.278

2.589

2.677

3.561

4.560

1�.

˓NRS-D  recommendation for bar diameter for metric external threads
                 ทีไนะนำสำหรับสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกบบมตริก

■Thickness of oxide layer and the time of treatment
ปปปปความหนาของชัๅนปOxideปละปวลา฿นการปTreatment

■Comparison between bright and oxide treated
ปปปปการปรียบทียบระหวางปBrightปละปOxide

˓RS-D  recommendation for bar diameter for metric external threads
               ทีไนะนำสำหรับสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกบบมตริก

˓MS-RS-D  recommendation for bar diameter for miniature external threads
                     ทีไนะนำสำหรับสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกขนาดลใก

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

Size
ขนาด

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max.

Cutting condition

Treatment time

T
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SU-SP design
 (Bright)

N
u

m
b

e
r 

o
f 

ta
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o
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s

(minute)
SU-SP

(Oxide treated)

                           Tap : SU-SP/M8×1.25/P2

                  Material : SUS304 (165~171HB)

                 Hole size : П6.8mm

   Tapping Length : 12mm (through hole)

    Tapping Speed : 7.2m/min

              Cutting oil : Insoluble oil

Tapping Machine : CNC tapping machine

Size
ขนาด

Size
ขนาด

Bar diameter of external threads (for thread rolling dies)
สຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกป(สำหรับลูกรีดกลียว)

Surface Treatment
การปรับปรุงผิว

The best surface treatment is applied to each tap depending on the tapping purpose.
Characteristics and effectiveness of surface treatment are introduced at next section.
การปรับปรุงพืๅนผิวทีไดีทีไสุดคือการนำเป฿ชຌกับตຍาบตามวัตถุประสงคຏฉพาะ
ลักษณะปละประสิทธิภาพของการปรับปรุงผิวเดຌสดง฿นขຌอมูลถัดเป

■Oxidizing / การออกซิเดสຏป
˓This treatment was processed by using HOMO furnace being made by LEED AND NORTHUP company USA in 1938, and it is called HOMO 

treatment. This treatment is also called vapor treatment and steam treatment. Through this treatment, Fe3O4 layer of blue black color is produced over 
the tool surface.

ป ป การปรับปรุงผิวนีๅปຓนกระบวนการทีไ฿ชຌตาผาปHOMOปผลิตดยบริษัทปLEEDปANDปNORTHUPปจากสหรัฐอมริกาปป1938,ป รียกกระบวนการนีๅวาปHOMOปTreatmentปการปรับปรุงผิวนีๅสามารถรียกวาปVaperป
TreatmentปละปSteamปTreatment.ปดยจะกิดชัๅนปFe3O4ปของปสีนๅำงินดำปบนผิวหนຌาของผิวงาน

˓Oxidization treatment produces porous layer on tool's surface. This porous layer works as oil pocket to reduce friction, to avoid welding and to improve 
the surface roughness of internal screw. Moreover, longer tool life is expected because the treatment reduces the remaining stress of HSS tools.

ปปปปบนผิวทีไมีการปOxidizationปTreatmentปจะมีรูพรุนปซึไงรูพรุนนีๅจะชวย฿นการกักกใบนๅำมันพืไอลดรงสียดทานปนอกจากนีๅปจะทำ฿หຌอายุการ฿ชຌงานยาวนานขึๅนปพืไอชวยลดความคຌนคงหลือทีไกิดกับครืไองมือปHSS
˓This treatment does not increase the hardness on tool surface. Using the furnace of YAMAWA original design and choosing the proper treatment 

time, we have marked good result of oxidizing for YAMAWA HSS tools.
ป ป ป ป การปรับปรุงผิวเมเดຌปຓนการพิไมความขใงของผิวครืไองมือป การ฿ชຌตาผาจากการออกบบของป YAMAWAป ป ละการ฿ชຌวลาทีไหมาะสมตอการคลือบผิวป จะสงผลดีตอการป Oxidizationป Treatmentป

สำหรับครืไองมือเฮสปดของปYAMAWAป
˓Stainless steel and low carbon steel are the materials that are easy to get welding. We are applying this treatment to the special purpose taps for 

these materials to get good result. Further due to the reduction of friction force, this treatment has good result for wide range of steel type material.
ป สตนลสป ละหลใกกลຌาคารຏบอนตไำป ปຓนวัสดุทีไงายตอการชืไอมละลายป ราจะ฿ชຌป Treatmentป นีๅสำหรับตຍาบพืไอ฿หຌเดຌผลลัพธຏทีไดีกับวัสดุดังกลาวป นอกจากนีๅนืไองจากการลดรงสียดทาน฿นการตัดป Oxidizationป

treatmentจะ฿หຌผลดีกับวัสดุประภทหลใก
˓We combine oxidizing with nitriding for the taps designed for thermal refined steels of high carbon steels and alloy steels. This double treatment wins 

good reputation of the market.
ปปปปราเดຌรวมปOxidizingปขຌากับปNitridingปสำหรับตຍาบทีไออกบบมาพืไอหลใกกลຌาคารຏบอนสูงชุบขใงปละหลใกลหะผสมปซึไงปຓนทีไนิยม฿นตลาด
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Size
ขนาด

M3 0.5

M4x0.7

M5x0.8

M6x1

M8x1.25

2.64

3.54

4.40

5.30

7.10

2.62

3.52

4.38

5.28

7.07

M1x0.25

M1.1x0.25

M1.2x0.25

M1.4x0.3

M1.6x0.35

M1.7x0.35

M1.8x0.35

M2x0.4

M2x0.25

M2.2x0.45

0.808

0.918

1.007

1.168

1.332

1.432

1.530

1.699

1.796

1.863

0.785

0.891

0.984

1.142

1.300

1.401

1.498

1.669

1.771

1.827

S0.5x0.125

S0.6x0.15

S0.7x0.175

S0.8x0.2

S0.9x0.225

0.410

0.494

0.575

0.658

0.741

0.396

0.479

0.559

0.640

0.720

M2.3x0.4

M2.3x0.25

M2.5x0.45

M2.5x0.35

M2.6x0.45

M2.6x0.35

M3x0.5

M3x0.35

M4x0.5

M5x0.5

1.998

2.096

2.162

2.228

2.262

2.318

2.627

2.718

3.607

4.606

1.968

2.071

2.126

2.196

2.226

2.278

2.589

2.677

3.561

4.560

1�.

˓NRS-D  recommendation for bar diameter for metric external threads
                 ทีไนะนำสำหรับสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกบบมตริก

■Thickness of oxide layer and the time of treatment
ปปปปความหนาของชัๅนปOxideปละปวลา฿นการปTreatment

■Comparison between bright and oxide treated
ปปปปการปรียบทียบระหวางปBrightปละปOxide

˓RS-D  recommendation for bar diameter for metric external threads
               ทีไนะนำสำหรับสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกบบมตริก

˓MS-RS-D  recommendation for bar diameter for miniature external threads
                     ทีไนะนำสำหรับสຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกขนาดลใก

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

Size
ขนาด

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max. Min.

recommended bar diameter / สຌนผาศูนยຏกลางบารຏทีไนะนำ
Max.

П

Size
ขนาด

Size
ขนาด

Bar diameter of external threads (for thread rolling dies)
สຌนผาศูนยຏกลางบารຏสำหรับกลียวนอกป(สำหรับลูกรีดกลียว)

Surface Treatment
การปรับปรุงผิว

The best surface treatment is applied to each tap depending on the tapping purpose.
Characteristics and effectiveness of surface treatment are introduced at next section.
การปรับปรุงพืๅนผิวทีไดีทีไสุดคือการนำเป฿ชຌกับตຍาบตามวัตถุประสงคຏฉพาะ
ลักษณะปละประสิทธิภาพของการปรับปรุงผิวเดຌสดง฿นขຌอมูลถัดเป

■Oxidizing / การออกซิเดสຏป
˓This treatment was processed by using HOMO furnace being made by LEED AND NORTHUP company USA in 1938, and it is called HOMO 

treatment. This treatment is also called vapor treatment and steam treatment. Through this treatment, Fe3O4 layer of blue black color is produced over 
the tool surface.

ป ป การปรับปรุงผิวนีๅปຓนกระบวนการทีไ฿ชຌตาผาปHOMOปผลิตดยบริษัทปLEEDปANDปNORTHUPปจากสหรัฐอมริกาปป1938,ป รียกกระบวนการนีๅวาปHOMOปTreatmentปการปรับปรุงผิวนีๅสามารถรียกวาปVaperป
TreatmentปละปSteamปTreatment.ปดยจะกิดชัๅนปFe3O4ปของปสีนๅำงินดำปบนผิวหนຌาของผิวงาน

˓Oxidization treatment produces porous layer on tool's surface. This porous layer works as oil pocket to reduce friction, to avoid welding and to improve 
the surface roughness of internal screw. Moreover, longer tool life is expected because the treatment reduces the remaining stress of HSS tools.

ปปปปบนผิวทีไมีการปOxidizationปTreatmentปจะมีรูพรุนปซึไงรูพรุนนีๅจะชวย฿นการกักกใบนๅำมันพืไอลดรงสียดทานปนอกจากนีๅปจะทำ฿หຌอายุการ฿ชຌงานยาวนานขึๅนปพืไอชวยลดความคຌนคงหลือทีไกิดกับครืไองมือปHSS
˓This treatment does not increase the hardness on tool surface. Using the furnace of YAMAWA original design and choosing the proper treatment 

time, we have marked good result of oxidizing for YAMAWA HSS tools.
ป ป ป ป การปรับปรุงผิวเมเดຌปຓนการพิไมความขใงของผิวครืไองมือป การ฿ชຌตาผาจากการออกบบของป YAMAWAป ป ละการ฿ชຌวลาทีไหมาะสมตอการคลือบผิวป จะสงผลดีตอการป Oxidizationป Treatmentป

สำหรับครืไองมือเฮสปดของปYAMAWAป
˓Stainless steel and low carbon steel are the materials that are easy to get welding. We are applying this treatment to the special purpose taps for 

these materials to get good result. Further due to the reduction of friction force, this treatment has good result for wide range of steel type material.
ป สตนลสป ละหลใกกลຌาคารຏบอนตไำป ปຓนวัสดุทีไงายตอการชืไอมละลายป ราจะ฿ชຌป Treatmentป นีๅสำหรับตຍาบพืไอ฿หຌเดຌผลลัพธຏทีไดีกับวัสดุดังกลาวป นอกจากนีๅนืไองจากการลดรงสียดทาน฿นการตัดป Oxidizationป

treatmentจะ฿หຌผลดีกับวัสดุประภทหลใก
˓We combine oxidizing with nitriding for the taps designed for thermal refined steels of high carbon steels and alloy steels. This double treatment wins 

good reputation of the market.
ปปปปราเดຌรวมปOxidizingปขຌากับปNitridingปสำหรับตຍาบทีไออกบบมาพืไอหลใกกลຌาคารຏบอนสูงชุบขใงปละหลใกลหะผสมปซึไงปຓนทีไนิยม฿นตลาด

■Nitriding

˓In this treatment, we have Nitrogen and Carbon soak into the surface of HSS tools, and react with chemical of HSS material to produce hard nitride. 
There are 3 methods in the treatment, composition gas method, salt bath nitride method and ion nitride method.

   ปการปรับปรุงผิวชนนีๅปเดຌ฿ชຌปเนตรจนปละคารຏบอนปชลงบนผิวของครืไองมือเฮสปดซึไงจะทำปฏิกิริยากับสารคมีของวัสดุเฮสปด,ปดยมีป3ปวิธีสำหรับการทำปTreatmentปบบนีๅคือปCompositionปgasปmethod,ป
SaltปbathปnitrideปmethodปละปIonปnitrideปmethod.ปป

˓Salt bath nitride treatment is shifted into gas nitride treatment method because of cyanic environmental pollution.
   ปSaltปbathปnitrideปtreatmentปถูกปลีไยนปຓนวิธีการปGasปnitrideปtreatmentปพราะกิดมลภาวะตอสิไงวดลຌอม
˓The temperature of treatment is 500 to 550 degree. Hardness and depth of the treatment can be controlled by active nitrogen concentration and 

reaction time.
   ปอุณหภูมิของปTreatmentปคือป500-550ปองศาปความขใงละความหนาของการทำปTreatmentปสามารถควบคุมดยควบคุมความขຌมขຌนของเนตรจนปละวลา฿นการกิดปฏิกิริยา
˓The high hardness of tool surface minimizes chemical attraction. Result is less welding and friction reduction. Great improvement is expected in tool's 

performance.
   ปความขใงของผิวครืไองมือชวยลดผลจากปฏิกริยาทางคมีปผลทีไเดຌคือกิดการชืไอมนຌอยลงปละลดรงสียดทาน฿นการตัดปการปรับปรุงสงผลตอประสิทธิภาพของครืไองมือ
˓We have found out the best combinations of hardness and toughness through our treatment technology
   ปราเดຌคຌนพบชุดทีไดีทีไสุดของความขใงปละความทนทานผานทคนลยีการปรับปรุงผิวของปYAMAWA
˓The nitride treatment will be widely applicable to the taps for such workpiece materials as gray cast irons, special cast irons, aluminum diecastings 

with higher silicone content, copper alloys, and resinoids (plastics). These materials produce small segmental chips and are very abrasive.
   ปNitrideปTreatmentปถูก฿ชຌอยางพรหลายกับตຍาบปสำหรับวัสดุชิๅนงานปชนหลใกหลอทา,ปหลใกหลอพิศษ,ปอลูมินียมฉีดขึๅนรูป,ปลหะผสมทองดง,ปรซิน(พลาสติก)ปวัสดุหลานีๅมีศษขนาดลใกปละดยวัสดุหลานีๅ
ปปปปจะมีศษทีไมีขนาดลใกปละหยาบ
˓We combine nitrogen and oxidizing for comparatively sticky material such as thermal refined steels of high carbon steel and alloy steel. This double 

treatment improves the chipping resistance and have won good reputation.
   ปรารวมปNitrogenปละปOxidizingปสำหรับวัสดุหนียวปชนปหลใกกลຌาคารຏบอนสูงชุบขใงปละหลใกลหะผสมปชวย฿นรืไองความตຌานทานการบิไนปละเดຌรับผลตอบรับทีไดีจากผูຌ฿ชຌงาน

■Hard coating
High speed cutting and hard-to-machine material cutting are the recent technology. To meet this tendency, the hard layer coating by vapor deposition 
over tool's surface has become popular. There are two coating methods, CVD and PVD. PVD is mainly used for tap.
฿นปຑจจุบันการตัดดຌวยความรใวสูงปละการกัดตຍาบงานขใงปปຓนทคนลยีทีไถูกพัฒนาขึๅน฿นปຑจจุบันปพืไอ฿หຌตຍาบวัสดุหลานีๅเดຌปตຌองมีการคลือบผิวดย฿ชຌปVaporปdepositionปบนผิวของครืไองมือปดยวิธีป
ทีไเดຌรับความนิยมมีป2ปวิธีคือ
CVDปละปPVDปซึไงปPVDปสวน฿หญจะ฿ชຌกับตຍาบ

■Physical Vapor Deposition (PVD)

˓Inside of the container of high vacuum, are vapor deposition materials heated. And we vapor-deposit particles ionized by electric discharge on tool's surface.
ปปปปภาย฿นตูຌอบจะมีความปຓนสูญญากาศปละมีวัสดุทีไถูกทำความรຌอนปละระหยปຓนเอปจากนัๅนเอวัสดุหลานัๅนจะถูกทำ฿หຌติดบนตัวผิวครืไองมือปดຌวยการทำ฿หຌปຓนประจุขัๅวตรงขຌามกับผิวครืไองมือ
˓Due to its low reaction temperature (lower than 500˚C), PVD makes little change in shape and hardness of HSS tools.
ปปปปดຌวยวิธีปPVDปทีไ฿ชຌอุณหภูมิตไำป(500˚C)ปสงผล฿หຌปมีการปลีไยนปลง฿นสวนของรูปทรงละความขใงของครืไองมือเฮสปดปมีการปลีไยนปลงลใกนຌอย
˓We have adopted iron plating method, and are coating thin layer (1-4um) over our HSS and carbide tools. The layer processed by this method is very high in 

its adherence and its wear resistance.
ปปปปราเดຌนำวิธีปironปplatingปละคลือบชัๅนบางโป(1-4um)ปบนวัสดุเฮสปดปละปวัสดุคารຏเบดຏปซึไงกระบวนการนีๅผิวทีไถูกคลือบมีการยึดกาะนนปละผิวทนทานตอการสึกหรอ

1�. Surface Treatment
ปปปปปปปปปปปปปปปปการปรับปรุงผิว

1�. Surface Treatment
การปรับปรุงผิว

■Depth and hardness of Nitride Surface Treatment

ปปปปความหนาปละความขใงของปNitrideปSurfaceปTreatment
■Comparison between bright and nitride treated

ปปปปการปรียบทียบระหวางปbrightปละปnitrideปtreated
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FC-HT
(Nitride treated)

Cutting condition

                           Tap : Plug tap FC-HT M8×1.25

                  Material : FC250

                 Hole size : П6.8mm

   Tapping Length : 12mm (through hole)

    Tapping Speed : 12m/min

              Cutting oil : Water Soluble cutting oil (×20)

Tapping Machine : CNC tapping machine

■The features and classification of coating / คุณสมบัติปละการจัดประภทของสารคลือบผิว

Features / คุณสมบัติป 

Classification
ประภท Titanium nitride (TiN) Titanium carbonitride (TiCN)

Titanium nitride aluminum
(TiAIN) Chromium nitride (CrN)

Good Excellent Excellent Normal

Good Good Good Excellent

Good Normal Excellent Excellent

Good Normal Excellent Good

Good Excellent Good Excellent

Gold / ทอง

Wear resistance / ความตຌานทานการสึกหรอ 

Vickers Hardness / ความขใงวิคกอรຏ

Welding resistance / ความตຌานทานการชืไอม

Heat resistance / ความตຌานทานความรຌอน

Acid resistance / ความตຌานทานตอกรด

Slippery / ลืไน

Color / สี

Workpiece materials / วัสดุของชิๅนงาน

Blue Dray / นๅำงิน
Violet / มวง

Violet / มวง Silver / งิน

Carbon Steels / หลใกกลຌา
Aluminum forging / อลูมินียมขึๅนรูป

Carbon Steels / หลใกกลຌา
Hard Steels / หลใกกลຌาขใง
Stainless Steels / สตนลส
Aluminum forging / อลูมินียมขึๅนรูป
Cast Irons / หลใกหลอ
BrassɾBronze / ทองหลือง

Stainless Steels / สตนลส
Cast Irons / หลใกหลอ

Copper / ทองดง

Note: Evaluation (tri-level) of characteristic features is just comparative of these four coatings, TiN, TiCN, TiAlN, and CrN, in the table. These coatings have great advantages of wear resistance, 
welding resistance, and friction reduction. The values of vickers hardness are also higher than the heat treatment or nitriding of HSS cutting tools from the table.

ปปปปปปปปปการประมินผลป(tri-level)ปของลักษณะปຓนพียงการปรียบทียบของการคลือบป4ปบบปคือปTiN,ปTiCN,ปTiAINปละปCrNป฿นตารางปซึไงปรียบทียบถึงขຌอเดຌปรียบทีไดีของปความตຌานทานการสึกหรอ,ปทนตอการชืไอมปละการลดรงสียดทาน,ปคาความขใงวิคกอรຏ

■Comparison between bright and TiN coated

ปปปปการปรียบทียบระหวาปbrightปละปTiN

П П

■Comparison between bright and TiCN coated

ปปปปการปรียบทียบระหวางปbrightปละปTiCN
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■Nitriding

˓In this treatment, we have Nitrogen and Carbon soak into the surface of HSS tools, and react with chemical of HSS material to produce hard nitride. 
There are 3 methods in the treatment, composition gas method, salt bath nitride method and ion nitride method.

   ปการปรับปรุงผิวชนนีๅปเดຌ฿ชຌปเนตรจนปละคารຏบอนปชลงบนผิวของครืไองมือเฮสปดซึไงจะทำปฏิกิริยากับสารคมีของวัสดุเฮสปด,ปดยมีป3ปวิธีสำหรับการทำปTreatmentปบบนีๅคือปCompositionปgasปmethod,ป
SaltปbathปnitrideปmethodปละปIonปnitrideปmethod.ปป

˓Salt bath nitride treatment is shifted into gas nitride treatment method because of cyanic environmental pollution.
   ปSaltปbathปnitrideปtreatmentปถูกปลีไยนปຓนวิธีการปGasปnitrideปtreatmentปพราะกิดมลภาวะตอสิไงวดลຌอม
˓The temperature of treatment is 500 to 550 degree. Hardness and depth of the treatment can be controlled by active nitrogen concentration and 

reaction time.
   ปอุณหภูมิของปTreatmentปคือป500-550ปองศาปความขใงละความหนาของการทำปTreatmentปสามารถควบคุมดยควบคุมความขຌมขຌนของเนตรจนปละวลา฿นการกิดปฏิกิริยา
˓The high hardness of tool surface minimizes chemical attraction. Result is less welding and friction reduction. Great improvement is expected in tool's 

performance.
   ปความขใงของผิวครืไองมือชวยลดผลจากปฏิกริยาทางคมีปผลทีไเดຌคือกิดการชืไอมนຌอยลงปละลดรงสียดทาน฿นการตัดปการปรับปรุงสงผลตอประสิทธิภาพของครืไองมือ
˓We have found out the best combinations of hardness and toughness through our treatment technology
   ปราเดຌคຌนพบชุดทีไดีทีไสุดของความขใงปละความทนทานผานทคนลยีการปรับปรุงผิวของปYAMAWA
˓The nitride treatment will be widely applicable to the taps for such workpiece materials as gray cast irons, special cast irons, aluminum diecastings 

with higher silicone content, copper alloys, and resinoids (plastics). These materials produce small segmental chips and are very abrasive
   ปNitrideปTreatmentปถูก฿ชຌอยางพรหลายกับตຍาบปสำหรับวัสดุชิๅนงานปชนหลใกหลอทา,ปหลใกหลอพิศษ,ปอลูมินียมฉีดขึๅนรูป,ปลหะผสมทองดง,ปรซิน(พลาสติก)ปวัสดุหลานีๅมีศษขนาดลใกปละดยวัสดุหลานีๅ
ปปปปจะมีศษทีไมีขนาดลใกปละหยาบ
˓We combine nitrogen and oxidizing for comparatively sticky material such as thermal refined steels of high carbon steel and alloy steel. This double 

treatment improves the chipping resistance and have won good reputation.
   ปรารวมปNitrogenปละปOxidizingปสำหรับวัสดุหนียวปชนปหลใกกลຌาคารຏบอนสูงชุบขใงปละหลใกลหะผสมปชวย฿นรืไองความตຌานทานการบิไนปละเดຌรับผลตอบรับทีไดีจากผูຌ฿ชຌงาน

■Hard coating
High speed cutting and hard-to-machine material cutting are the recent technology. To meet this tendency, the hard layer coating by vapor deposition 
over tool's surface has become popular. There are two coating methods, CVD and PVD. PVD is mainly used for tap.
฿นปຑจจุบันการตัดดຌวยความรใวสูงปละการกัดตຍาบงานขใงปปຓนทคนลยีทีไถูกพัฒนาขึๅน฿นปຑจจุบันปพืไอ฿หຌตຍาบวัสดุหลานีๅเดຌปตຌองมีการคลือบผิวดย฿ชຌปVaporปdepositionปบนผิวของครืไองมือปดยวิธีป
ทีไเดຌรับความนิยมมีป2ปวิธีคือ
CVDปละปPVDปซึไงปPVDปสวน฿หญจะ฿ชຌกับตຍาบ

■Physical Vapor Deposition (PVD)

˓Inside of the container of high vacuum, are vapor deposition materials heated. And we vapor-deposit particles ionized by electric discharge on tool's surface.
ปปปปภาย฿นตูຌอบจะมีความปຓนสูญญากาศปละมีวัสดุทีไถูกทำความรຌอนปละระหยปຓนเอปจากนัๅนเอวัสดุหลานัๅนจะถูกทำ฿หຌติดบนตัวผิวครืไองมือปดຌวยการทำ฿หຌปຓนประจุขัๅวตรงขຌามกับผิวครืไองมือ
˓Due to its low reaction temperature (lower than 500˚C), PVD makes little change in shape and hardness of HSS tools.
ปปปปดຌวยวิธีปPVDปทีไ฿ชຌอุณหภูมิตไำป(500˚C)ปสงผล฿หຌปมีการปลีไยนปลง฿นสวนของรูปทรงละความขใงของครืไองมือเฮสปดปมีการปลีไยนปลงลใกนຌอย
˓We have adopted iron plating method, and are coating thin layer (1-4um) over our HSS and carbide tools. The layer processed by this method is very high in 

its adherence and its wear resistance.
ปปปปราเดຌนำวิธีปironปplatingปละคลือบชัๅนบางโป(1-4um)ปบนวัสดุเฮสปดปละปวัสดุคารຏเบดຏปซึไงกระบวนการนีๅผิวทีไถูกคลือบมีการยึดกาะนนปละผิวทนทานตอการสึกหรอ

1�. Surface Treatment
ปปปปปปปปปปปปปปปปการปรับปรุงผิว

1�. Surface Treatment
การปรับปรุงผิว

■Depth and hardness of Nitride Surface Treatment

ปปปปความหนาปละความขใงของปNitrideปSurfaceปTreatment
■Comparison between bright and nitride treated

ปปปปการปรียบทียบระหวางปbrightปละปnitrideปtreated

П

■The features and classification of coating / คุณสมบัติปละการจัดประภทของสารคลือบผิว

Features / คุณสมบัติป 

Classification
ประภท Titanium nitride (TiN) Titanium carbonitride (TiCN)

Titanium nitride aluminum
(TiAIN) Chromium nitride (CrN)

Good Excellent Excellent Normal

Good Good Good Excellent

Good Normal Excellent Excellent

Good Normal Excellent Good

Good Excellent Good Excellent

Gold / ทอง

Wear resistance / ความตຌานทานการสึกหรอ 

Vickers Hardness / ความขใงวิคกอรຏ

Welding resistance / ความตຌานทานการชืไอม

Heat resistance / ความตຌานทานความรຌอน

Acid resistance / ความตຌานทานตอกรด

Slippery / ลืไน

Color / สี

Workpiece materials / วัสดุของชิๅนงาน

Blue Dray / นๅำงิน
Violet / มวง

Violet / มวง Silver / งิน

Carbon Steels / หลใกกลຌา
Aluminum forging / อลูมินียมขึๅนรูป

Carbon Steels / หลใกกลຌา
Hard Steels / หลใกกลຌาขใง
Stainless Steels / สตนลส
Aluminum forging / อลูมินียมขึๅนรูป
Cast Irons / หลใกหลอ
BrassɾBronze / ทองหลือง

Stainless Steels / สตนลส
Cast Irons / หลใกหลอ

Copper / ทองดง

Note: Evaluation (tri-level) of characteristic features is just comparative of these four coatings, TiN, TiCN, TiAlN, and CrN, in the table. These coatings have great advantages of wear resistance, 
welding resistance, and friction reduction. The values of vickers hardness are also higher than the heat treatment or nitriding of HSS cutting tools from the table.

ปปปปปปปปปการประมินผลป(tri-level)ปของลักษณะปຓนพียงการปรียบทียบของการคลือบป4ปบบปคือปTiN,ปTiCN,ปTiAINปละปCrNป฿นตารางปซึไงปรียบทียบถึงขຌอเดຌปรียบทีไดีของปความตຌานทานการสึกหรอ,ปทนตอการชืไอมปละการลดรงสียดทาน,ปคาความขใงวิคกอรຏ

■Comparison between bright and TiN coated

ปปปปการปรียบทียบระหวาปbrightปละปTiN

F-SL design
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F-SL
(TiN coated)

Tapping condition

                            Tap : F-SL P2 M6×1

             Work piece : S45C (213~222HB)

                 Hole size : П5mm

   Tapping Length : 14mm (through hole)

      Cutting Speed : 30m/min

                          Fluid : Water Soluble cutting oil

Machine : CNC tapping machine

Tapping condition

                            Tap : N-RS G7P M6×1

             Work piece : ADC12

                 Hole size : П5.54mm

   Tapping Length : 14mm (through hole)

      Cutting Speed : 15m/min

                         Fluid : Water Soluble cutting oil

 Machine : CNC tapping machine

■Comparison between bright and TiCN coated

ปปปปการปรียบทียบระหวางปbrightปละปTiCN

N-RS design
(Bright)
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N-RS design
(TiCN coated)
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2�. Carbide Taps
คารຏเบดຏตຍาบ

■Carbide Tap examples and comparison of tool life / ตัวอยางตຍาบคารຏเบดฺปละปการปรียบทียบอายุการ฿ชຌงาน

■Commonly used materials and cutting conditions. / วัสดุทีไ฿ชຌปละงืไอนเขการตัด

Technological advances in CNC machines and machining centers, and machining automation have helped improve the overall tapping process.
YAMAWA was quick to respond to evolving customer needs resulting from technological innovations.
We can now recommend carbide taps, which provide tremendous improvements in mass-production and in reducing costs. It is estimated that carbide taps have 
50 times more durability than HSS taps in tapping, when used properly. YAMAWA engineering believes the best carbide materials suitable for taps are ultramicro 
grain tungsten carbide, or ultrafine grain carbide made of high cobalt.
ความกຌาวหนຌาทางทคนลยีของครืไองปCNCปละปครืไองจักรกลปทำ฿หຌการทำงานของครืไองจักรกลปຓนระบบอัตนมัติซึไงมีสวนชวย฿นการปรับปรุงกระบวนการตຍาบ
ยามาวาปเดຌพัฒนางานพืไอตอบสนองความตຌองการของลูกคຌา฿หຌรวดรใวขึๅนดຌวยนวัตกรรมทางทคนลยีปขณะนีๅราสามารถนำตຍาบคารຏเบดຏมาปรับปรุงพืไอการผลิตปละการลดคา฿ชຌจายปละคาดวาตຍาบคารຏเบดຏ
จะสามารถป฿ชຌงานเดຌมากกวาปตຍายเฮสปดถึงป50ปทามืไอมีการ฿ชຌงานทีไถูกตຌองปยามาวาชืไอวาปคารຏเบดทีไปຓนวัสดุทีไดีทีไสุดสำหรับตຍาบปคือปultramicroปgrainปtungstenปcarbideปหรือปultraພneปgrainปcarbideปทีไทำ
จากคบอลตຏสูง

■Features of Carbide Taps / คุณสมบัติของตຍาบคารຏเบดຏ 
(1)Excellent durability with high toughness is obtainable.
    ความทนทานสูง
(2)High anti-friction features are provided by the material's high hardness and comparatively high toughness, which ultimately results in a longer tool life.
    คุณสมบัติปງองกันรงสียดทานสูงปปซึไงปຓนวัสดุทีไมีความขใงสูงปละความทนทานคอนขຌางสูงปซึไงจะมีผลตออายุการ฿ชຌงานทีไยาวนานขึๅน
(3)Specially designed cutting angle and other dimensional features produce the internal threads with high tolerance accuracy and consistency.
    ดຌวยการออกบบมุมตัดปละคุณสมบัติอืไนโปปพืไอ฿หຌเดຌกลียวทีไมีคาพิกัดความผืไอทีไถูกตຌองละมนยำสูง
(4)Under certain tapping condition, YAMAWA carbide taps can be used even for tapping hard-to-machine materials.
    ภาย฿ตຌงืไอนเขของตຍาบปตຍาบคารຏเบดຏของยามาวาปสามารถ฿ชຌงานเดຌกับวัสดุทีไมีความขใงสูงเดຌ

■Points to note during tapping with Carbide taps / จุดทีไจะตຌองทราบ฿นชวงทีไมีการตຍาบปของคารຏเบดຏตຍาบป:
(1) Machine vibration, or run-out, can lead to Carbide tap chipping and premature failure. Tapping vibrations need to be kept to a minimum.
      ครืไองจักรทีไมีการสัไนสะทือนปหรือปrun-outปจะทำ฿หຌปตຍาบคารຏเบดຏปบืไนละปสียหายรใวขึๅนป฿นการตຍาบตຌองกิดการสัไนสะทือนนຌอยทีไสุดทาทีไจะปຓนเปเดຌ
(2) Tap holder should be a rigid type for a Carbide tap. A holder attachment with axial float, or radial float tends to promote Carbide tap breakage and chipping.
      หัวจับตຍาบควรปຓนชนิดขใงปหัวจับบบปaxialปຟootปหรือปradialปຟootปสงผล฿หຌตຍาบคารຏเบดຏปบิไนปหรือตกหักเดຌ
(3) The hole to be tapped must be located correctly and on center ; any centering off or non-straight drilled hole tends to cause Carbide tap breakage due to 

deflection. Select correct hole depth with respect to tapping length (for blind hole only). It is especially important to prevent tap damage from chip packing and 
bottom thrusting in blind hole tapping.

      รูทีไจะตຍาบตຌองถูกตຌองละเดຌศูนยຏป;ปถຌาหากเมตรงศูนยຏปหรือรูเมตรงจะทำ฿หຌตຍาบคารຏเบดຏตกหักเดຌปละควรลือกรูมีความลึกทีไหมาะสมกับความยาวของตຍาบป(สำหรับรูตัน),ปนอกจากนีๅ฿นการตຍาบรูตันจะตຌองระวัง
ปปปปปปศษติด฿นรูระหวางตຍาบดຌวย
(4) Cutting lubricants - select grade of lubricant. Improper flow of coolant, or lack of sufficient amount of lubricant, or cooling can increase the likelihood of Carbide 

tap chipping due to work material welding. Caution must be taken during dry machining to prevent chip welding to the tap.
      การ฿ชຌนำมันหลอลืไนป-ปควรลือกกรดนๅำมันหลอลืไนทีไดีปถຌา฿หຌนๅำมันหลอลืไนเหลเมดีปหรือมีปริมาณเมพียงพอสำหรับหลอลืไนปจะสงผล฿หຌตຍาบกิดการตกหักจากศษทีไละลายติดเดຌ
ปปปปปปละยิไงควรระวังถຌามีการตຍาบหຌงปหรือตຍาบดยเม฿ชຌนๅำมันหลอลืไน
(5) Work pieces - we provide Carbide taps with increased toughness, but Carbide taps are inferior to High Speed Steel (HSS) in the area of toughness. As a 

matter of fact Carbide taps have limited application due to this difference in toughness to HSS.
      ชิๅนงานป-ปการทีไตຍาบคารຏเบดຏมีความทนทานพิไมขึๅนปตกใมีขຌอดຌอยกวาหลใกเฮสปดป฿นสวนของความหนียวปดังนัๅนตຍาบคารຏเบดຏจึงถูกจำกัด฿หຌ฿ชຌกับงานบางประภท

■Toughness and Hardness of Cemented Carbide and HSS
ปปปปความหนียวลຌวความขใงปของปCementedปCarbideปละปHSS

■Chamfer wear and number of holes of Carbide taps and HSS taps

ปปปปชมฟอรຏปละจำนวนของรูปของตຍาบคารຏเบดຏปละปตຍาบเฮสปด

2�. Carbide Taps
คารຏเบดຏตຍาบ

Work Materials / วัสดุ
Cutting Speed
ความรใวการตัด

(m/min) 

Cutting Fluid (General recommendation)
ของหลว฿นการตัดป(คำนะนำทัไวเป)

Cast Iron / หลใกหลอ 

Aluminum / อลูมินียม

Copper / ทองดง

Hard Rubber / ยางขใง

Copper Alloy 
ลหะผสมทองดง

Die-Cast / ฉีดขึๅนรูป

Plastic / พลาสติก

Ordinary

Nodular Graphite

Malleable

Brass / ทองหลือง

Phosphor Bronze / ฟอสฟอรຏบรอนซຏ

Aluminum Alloy / อลูมินียมหลอ

Zinc Alloy / สังกะสีหลอ

Thermosetting / ทอรຏมซตติๅง

Thermo Plastic / ทอรຏมพลาสติก

Dry, light oil, water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Mixed oil of lard oil and kerosene

Mixed oil of lard oil and kerosene

Water soluble oil, air

Water soluble oil, air

Light oil, water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Dry, air

Note : The table shows only general conditions. As for actual cutting operation, please consider the following points : (1) Machine Capacity, (2) Work piece(s), (3) Work Shape, (4) Setup (5) other factors.
ปปปปปปปปปปปปตารางทีไสดงปຓนงืไอนเขทัไวเปปสำหรับการดำนินงานนัๅนตຌองพิจารณาจากป(1)ปกำลังการผลิตป(2)ปวัสดุชิๅนงานป(3)ปรูปรางของงานป(4)ปการติดตัๅงป(5)ปปຑจจัยอืไนโป

ɾ ɾ

П

Workpiece
อลูมินียม

Thread
Condition
สภาพของกลียว

Condition
of Use

สภาพการ฿ชຌงาน

Number
of Holes
จำนวนรู

Material /ปวัสดุ

Part's name
สวนงาน

Tapping Hole. condition
ขนาด/ลักษณะปของรู

Tapping Length
ความยาวการตຍาบ

Machine
ครืไองจักร

Cutting Speed
ความรใวการตຍาบ

Fluid / ของหลวทีไ฿ชຌ

ตຍาบคารຏเบดຏ

HSS Tap
ตຍาบเฮสปด

Comparison of Life
อายุการ฿ชຌงาน

Plastic with glass fibre

Electric Parts

П

4mm

Special Machine

6.3m/min

Dry

10.000

200

50

ADC12

Car Parts

П

18mm

Special Machine

8.5m/min

Water soluble

75.400

1.000

75.4

FC250

Electric Parts

П

10mm

4 spindle Machine

8m/min

Water soluble

53.000

1.000

FC250

Car Parts

П

16mm

Multi Spindle Machine

6m/min

Water soluble

18.860

300

62.9

FC250

Car Parts

П

18mm

Special Machine

5.7m/min

Water soluble

500

77

Classification / ประภท

Note : In all situations, HSS taps being used are standard oues. / ฿นทุกสถานการณຏตຍาบเฮสปดถูกนำมา฿ชຌปຓนมาตรฐาน
            Carbide taps, when used properly, bring out a long tool life. /  ตຍาบคารຏเบดຏจะมีอายุการ฿ชຌงานทีไยาวนานมืไอนำมา฿ชຌอยางถูกวิธี
            These datum have come from end users of carbide taps. /  ขຌอมูล฿นตารางเดຌมาจากผูຌ฿ชຌงานตຍาบคารຏเบดຏ

Size / ขนาด
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2�. Carbide Taps
คารຏเบดຏตຍาบ

■Carbide Tap examples and comparison of tool life / ตัวอยางตຍาบคารຏเบดฺปละปการปรียบทียบอายุการ฿ชຌงาน

■Commonly used materials and cutting conditions. / วัสดุทีไ฿ชຌปละงืไอนเขการตัด

Technological advances in CNC machines and machining centers, and machining automation have helped improve the overall tapping process.
YAMAWA was quick to respond to evolving customer needs resulting from technological innovations.
We can now recommend carbide taps, which provide tremendous improvements in mass-production and in reducing costs. It is estimated that carbide taps have 
50 times more durability than HSS taps in tapping, when used properly. YAMAWA engineering believes the best carbide materials suitable for taps are ultramicro 
grain tungsten carbide, or ultrafine grain carbide made of high cobalt.
ความกຌาวหนຌาทางทคนลยีของครืไองปCNCปละปครืไองจักรกลปทำ฿หຌการทำงานของครืไองจักรกลปຓนระบบอัตนมัติซึไงมีสวนชวย฿นการปรับปรุงกระบวนการตຍาบ
ยามาวาปเดຌพัฒนางานพืไอตอบสนองความตຌองการของลูกคຌา฿หຌรวดรใวขึๅนดຌวยนวัตกรรมทางทคนลยีปขณะนีๅราสามารถนำตຍาบคารຏเบดຏมาปรับปรุงพืไอการผลิตปละการลดคา฿ชຌจายปละคาดวาตຍาบคารຏเบดຏ
จะสามารถป฿ชຌงานเดຌมากกวาปตຍายเฮสปดถึงป50ปทามืไอมีการ฿ชຌงานทีไถูกตຌองปยามาวาชืไอวาปคารຏเบดทีไปຓนวัสดุทีไดีทีไสุดสำหรับตຍาบปคือปultramicroปgrainปtungstenปcarbideปหรือปultraພneปgrainปcarbideปทีไทำ
จากคบอลตຏสูง

■Features of Carbide Taps / คุณสมบัติของตຍาบคารຏเบดຏ 
(1)Excellent durability with high toughness is obtainable.
    ความทนทานสูง
(2)High anti-friction features are provided by the material's high hardness and comparatively high toughness, which ultimately results in a longer tool life.
    คุณสมบัติปງองกันรงสียดทานสูงปปซึไงปຓนวัสดุทีไมีความขใงสูงปละความทนทานคอนขຌางสูงปซึไงจะมีผลตออายุการ฿ชຌงานทีไยาวนานขึๅน
(3)Specially designed cutting angle and other dimensional features produce the internal threads with high tolerance accuracy and consistency.
    ดຌวยการออกบบมุมตัดปละคุณสมบัติอืไนโปปพืไอ฿หຌเดຌกลียวทีไมีคาพิกัดความผืไอทีไถูกตຌองละมนยำสูง
(4)Under certain tapping condition, YAMAWA carbide taps can be used even for tapping hard-to-machine materials.
    ภาย฿ตຌงืไอนเขของตຍาบปตຍาบคารຏเบดຏของยามาวาปสามารถ฿ชຌงานเดຌกับวัสดุทีไมีความขใงสูงเดຌ

■Points to note during tapping with Carbide taps / จุดทีไจะตຌองทราบ฿นชวงทีไมีการตຍาบปของคารຏเบดຏตຍาบป:
(1) Machine vibration, or run-out, can lead to Carbide tap chipping and premature failure. Tapping vibrations need to be kept to a minimum.
      ครืไองจักรทีไมีการสัไนสะทือนปหรือปrun-outปจะทำ฿หຌปตຍาบคารຏเบดຏปบืไนละปสียหายรใวขึๅนป฿นการตຍาบตຌองกิดการสัไนสะทือนนຌอยทีไสุดทาทีไจะปຓนเปเดຌ
(2) Tap holder should be a rigid type for a Carbide tap. A holder attachment with axial float, or radial float tends to promote Carbide tap breakage and chipping.
      หัวจับตຍาบควรปຓนชนิดขใงปหัวจับบบปaxialปຟootปหรือปradialปຟootปสงผล฿หຌตຍาบคารຏเบดຏปบิไนปหรือตกหักเดຌ
(3) The hole to be tapped must be located correctly and on center ; any centering off or non-straight drilled hole tends to cause Carbide tap breakage due to 

deflection. Select correct hole depth with respect to tapping length (for blind hole only). It is especially important to prevent tap damage from chip packing and 
bottom thrusting in blind hole tapping.

      รูทีไจะตຍาบตຌองถูกตຌองละเดຌศูนยຏป;ปถຌาหากเมตรงศูนยຏปหรือรูเมตรงจะทำ฿หຌตຍาบคารຏเบดຏตกหักเดຌปละควรลือกรูมีความลึกทีไหมาะสมกับความยาวของตຍาบป(สำหรับรูตัน),ปนอกจากนีๅ฿นการตຍาบรูตันจะตຌองระวัง
ปปปปปปศษติด฿นรูระหวางตຍาบดຌวย
(4) Cutting lubricants - select grade of lubricant. Improper flow of coolant, or lack of sufficient amount of lubricant, or cooling can increase the likelihood of Carbide 

tap chipping due to work material welding. Caution must be taken during dry machining to prevent chip welding to the tap.
      การ฿ชຌนำมันหลอลืไนป-ปควรลือกกรดนๅำมันหลอลืไนทีไดีปถຌา฿หຌนๅำมันหลอลืไนเหลเมดีปหรือมีปริมาณเมพียงพอสำหรับหลอลืไนปจะสงผล฿หຌตຍาบกิดการตกหักจากศษทีไละลายติดเดຌ
ปปปปปปละยิไงควรระวังถຌามีการตຍาบหຌงปหรือตຍาบดยเม฿ชຌนๅำมันหลอลืไน
(5) Work pieces - we provide Carbide taps with increased toughness, but Carbide taps are inferior to High Speed Steel (HSS) in the area of toughness. As a 

matter of fact Carbide taps have limited application due to this difference in toughness to HSS.
      ชิๅนงานป-ปการทีไตຍาบคารຏเบดຏมีความทนทานพิไมขึๅนปตกใมีขຌอดຌอยกวาหลใกเฮสปดป฿นสวนของความหนียวปดังนัๅนตຍาบคารຏเบดຏจึงถูกจำกัด฿หຌ฿ชຌกับงานบางประภท

■Toughness and Hardness of Cemented Carbide and HSS
ปปปปความหนียวลຌวความขใงปของปCementedปCarbideปละปHSS

■Chamfer wear and number of holes of Carbide taps and HSS taps

ปปปปชมฟอรຏปละจำนวนของรูปของตຍาบคารຏเบดຏปละปตຍาบเฮสปด

2�. Carbide Taps
คารຏเบดຏตຍาบ

Work Materials / วัสดุ
Cutting Speed
ความรใวการตัด

(m/min) 

Cutting Fluid (General recommendation)
ของหลว฿นการตัดป(คำนะนำทัไวเป)

Cast Iron / หลใกหลอ 

Aluminum / อลูมินียม

Copper / ทองดง

Hard Rubber / ยางขใง

Copper Alloy 
ลหะผสมทองดง

Die-Cast / ฉีดขึๅนรูป

Plastic / พลาสติก

Ordinary

Nodular Graphite

Malleable

Brass / ทองหลือง

Phosphor Bronze / ฟอสฟอรຏบรอนซຏ

Aluminum Alloy / อลูมินียมหลอ

Zinc Alloy / สังกะสีหลอ

Thermosetting / ทอรຏมซตติๅง

Thermo Plastic / ทอรຏมพลาสติก

Dry, light oil, water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Mixed oil of lard oil and kerosene

Mixed oil of lard oil and kerosene

Water soluble oil, air

Water soluble oil, air

Light oil, water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Dry, air

Note : The table shows only general conditions. As for actual cutting operation, please consider the following points : (1) Machine Capacity, (2) Work piece(s), (3) Work Shape, (4) Setup (5) other factors.
ปปปปปปปปปปปปตารางทีไสดงปຓนงืไอนเขทัไวเปปสำหรับการดำนินงานนัๅนตຌองพิจารณาจากป(1)ปกำลังการผลิตป(2)ปวัสดุชิๅนงานป(3)ปรูปรางของงานป(4)ปการติดตัๅงป(5)ปปຑจจัยอืไนโป

Cemented Carbide HSS

H
a

rd
n

e
ss

D
e

�
e

ct
iv

e
 S

tr
e

n
g

th

De�ective Strength

Hardness

P50 UFɾA UFɾB SKH51
(SKH9)

SKH58
(AISI M7)

(MPa) (HRA)

In
d

ic
a

to
r 

d
ro

p
 c

h
a

m
fe

r 
w

e
a

r

Number of holes

HSS taps

Carbide taps

Cutting Condition

                         Tap : M5×0.8P4

               Chamfer : 3 pitches

               Machine : Machine with multi spindles 

              Hole Size : П4.2mm

   Thread Length : 10mm Through

                      Fluid : water soluble

           Workpiece : FC250

Workpiece
อลูมินียม

Thread
Condition
สภาพของกลียว

Condition
of Use

สภาพการ฿ชຌงาน

Number
of Holes
จำนวนรู

Material /ปวัสดุ

Part's name
สวนงาน

Tapping Hole. condition
ขนาด/ลักษณะปของรู

Tapping Length
ความยาวการตຍาบ

Machine
ครืไองจักร

Cutting Speed
ความรใวการตຍาบ

Fluid / ของหลวทีไ฿ชຌ

Carbide Tap

ตຍาบคารຏเบดຏ

HSS Tap
ตຍาบเฮสปด

Comparison of Life
อายุการ฿ชຌงาน

Plastic with glass fibre

Electric Parts

П1.6 Through

4mm

Special Machine

6.3m/min

Dry

10.000

200

50

ADC12

Car Parts

П6.7 Blind

18mm

Special Machine

8.5m/min

Water soluble

75.400

1.000

75.4

FC250

Electric Parts

П5.0 Blind

10mm

4 spindle Machine

8m/min

Water soluble

53.000

1.000

53

FC250

Car Parts

П6.7 Blind

16mm

Multi Spindle Machine

6m/min

Water soluble

18.860

300

62.9

FC250

M2×0.4 M8×1.25 M6×1 M8×1.25 M10×1.25

Car Parts

П8.7 Blind

18mm

Special Machine

5.7m/min

Water soluble

38.500

500
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Classification / ประภท

Note : In all situations, HSS taps being used are standard oues. / ฿นทุกสถานการณຏตຍาบเฮสปดถูกนำมา฿ชຌปຓนมาตรฐาน
            Carbide taps, when used properly, bring out a long tool life. /  ตຍาบคารຏเบดຏจะมีอายุการ฿ชຌงานทีไยาวนานมืไอนำมา฿ชຌอยางถูกวิธี
            These datum have come from end users of carbide taps. /  ขຌอมูล฿นตารางเดຌมาจากผูຌ฿ชຌงานตຍาบคารຏเบดຏ

Size / ขนาด
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2�. Carbide Taps
คารຏเบดຏตຍาบ

■Carbide Tap examples and comparison of tool life / ตัวอยางตຍาบคารຏเบดฺปละปการปรียบทียบอายุการ฿ชຌงาน

■Commonly used materials and cutting conditions. / วัสดุทีไ฿ชຌปละงืไอนเขการตัด

Technological advances in CNC machines and machining centers, and machining automation have helped improve the overall tapping process.
YAMAWA was quick to respond to evolving customer needs resulting from technological innovations.
We can now recommend carbide taps, which provide tremendous improvements in mass-production and in reducing costs. It is estimated that carbide taps have 
50 times more durability than HSS taps in tapping, when used properly. YAMAWA engineering believes the best carbide materials suitable for taps are ultramicro 
grain tungsten carbide, or ultrafine grain carbide made of high cobalt.
ความกຌาวหนຌาทางทคนลยีของครืไองปCNCปละปครืไองจักรกลปทำ฿หຌการทำงานของครืไองจักรกลปຓนระบบอัตนมัติซึไงมีสวนชวย฿นการปรับปรุงกระบวนการตຍาบ
ยามาวาปเดຌพัฒนางานพืไอตอบสนองความตຌองการของลูกคຌา฿หຌรวดรใวขึๅนดຌวยนวัตกรรมทางทคนลยีปขณะนีๅราสามารถนำตຍาบคารຏเบดຏมาปรับปรุงพืไอการผลิตปละการลดคา฿ชຌจายปละคาดวาตຍาบคารຏเบดຏ
จะสามารถป฿ชຌงานเดຌมากกวาปตຍายเฮสปดถึงป50ปทามืไอมีการ฿ชຌงานทีไถูกตຌองปยามาวาชืไอวาปคารຏเบดทีไปຓนวัสดุทีไดีทีไสุดสำหรับตຍาบปคือปultramicroปgrainปtungstenปcarbideปหรือปultraພneปgrainปcarbideปทีไทำ
จากคบอลตຏสูง

■Features of Carbide Taps / คุณสมบัติของตຍาบคารຏเบดຏ 
(1)Excellent durability with high toughness is obtainable.
    ความทนทานสูง
(2)High anti-friction features are provided by the material's high hardness and comparatively high toughness, which ultimately results in a longer tool life.
    คุณสมบัติปງองกันรงสียดทานสูงปปซึไงปຓนวัสดุทีไมีความขใงสูงปละความทนทานคอนขຌางสูงปซึไงจะมีผลตออายุการ฿ชຌงานทีไยาวนานขึๅน
(3)Specially designed cutting angle and other dimensional features produce the internal threads with high tolerance accuracy and consistency.
    ดຌวยการออกบบมุมตัดปละคุณสมบัติอืไนโปปพืไอ฿หຌเดຌกลียวทีไมีคาพิกัดความผืไอทีไถูกตຌองละมนยำสูง
(4)Under certain tapping condition, YAMAWA carbide taps can be used even for tapping hard-to-machine materials.
    ภาย฿ตຌงืไอนเขของตຍาบปตຍาบคารຏเบดຏของยามาวาปสามารถ฿ชຌงานเดຌกับวัสดุทีไมีความขใงสูงเดຌ

■Points to note during tapping with Carbide taps / จุดทีไจะตຌองทราบ฿นชวงทีไมีการตຍาบปของคารຏเบดຏตຍาบป:
(1) Machine vibration, or run-out, can lead to Carbide tap chipping and premature failure. Tapping vibrations need to be kept to a minimum.
      ครืไองจักรทีไมีการสัไนสะทือนปหรือปrun-outปจะทำ฿หຌปตຍาบคารຏเบดຏปบืไนละปสียหายรใวขึๅนป฿นการตຍาบตຌองกิดการสัไนสะทือนนຌอยทีไสุดทาทีไจะปຓนเปเดຌ
(2) Tap holder should be a rigid type for a Carbide tap. A holder attachment with axial float, or radial float tends to promote Carbide tap breakage and chipping.
      หัวจับตຍาบควรปຓนชนิดขใงปหัวจับบบปaxialปຟootปหรือปradialปຟootปสงผล฿หຌตຍาบคารຏเบดຏปบิไนปหรือตกหักเดຌ
(3) The hole to be tapped must be located correctly and on center ; any centering off or non-straight drilled hole tends to cause Carbide tap breakage due to 

deflection. Select correct hole depth with respect to tapping length (for blind hole only). It is especially important to prevent tap damage from chip packing and 
bottom thrusting in blind hole tapping.

      รูทีไจะตຍาบตຌองถูกตຌองละเดຌศูนยຏป;ปถຌาหากเมตรงศูนยຏปหรือรูเมตรงจะทำ฿หຌตຍาบคารຏเบดຏตกหักเดຌปละควรลือกรูมีความลึกทีไหมาะสมกับความยาวของตຍาบป(สำหรับรูตัน),ปนอกจากนีๅ฿นการตຍาบรูตันจะตຌองระวัง
ปปปปปปศษติด฿นรูระหวางตຍาบดຌวย
(4) Cutting lubricants - select grade of lubricant. Improper flow of coolant, or lack of sufficient amount of lubricant, or cooling can increase the likelihood of Carbide 

tap chipping due to work material welding. Caution must be taken during dry machining to prevent chip welding to the tap.
      การ฿ชຌนำมันหลอลืไนป-ปควรลือกกรดนๅำมันหลอลืไนทีไดีปถຌา฿หຌนๅำมันหลอลืไนเหลเมดีปหรือมีปริมาณเมพียงพอสำหรับหลอลืไนปจะสงผล฿หຌตຍาบกิดการตกหักจากศษทีไละลายติดเดຌ
ปปปปปปละยิไงควรระวังถຌามีการตຍาบหຌงปหรือตຍาบดยเม฿ชຌนๅำมันหลอลืไน
(5) Work pieces - we provide Carbide taps with increased toughness, but Carbide taps are inferior to High Speed Steel (HSS) in the area of toughness. As a 

matter of fact Carbide taps have limited application due to this difference in toughness to HSS.
      ชิๅนงานป-ปการทีไตຍาบคารຏเบดຏมีความทนทานพิไมขึๅนปตกใมีขຌอดຌอยกวาหลใกเฮสปดป฿นสวนของความหนียวปดังนัๅนตຍาบคารຏเบดຏจึงถูกจำกัด฿หຌ฿ชຌกับงานบางประภท

■Toughness and Hardness of Cemented Carbide and HSS
ปปปปความหนียวลຌวความขใงปของปCementedปCarbideปละปHSS

■Chamfer wear and number of holes of Carbide taps and HSS taps

ปปปปชมฟอรຏปละจำนวนของรูปของตຍาบคารຏเบดຏปละปตຍาบเฮสปด

2�. Carbide Taps
คารຏเบดຏตຍาบ

Work Materials / วัสดุ
Cutting Speed
ความรใวการตัด

(m/min) 

Cutting Fluid (General recommendation)
ของหลว฿นการตัดป(คำนะนำทัไวเป)

Cast Iron / หลใกหลอ 

Aluminum / อลูมินียม

Copper / ทองดง

Hard Rubber / ยางขใง

Copper Alloy 
ลหะผสมทองดง

Die-Cast / ฉีดขึๅนรูป

Plastic / พลาสติก

Ordinary

Nodular Graphite

Malleable

Brass / ทองหลือง

Phosphor Bronze / ฟอสฟอรຏบรอนซຏ

Aluminum Alloy / อลูมินียมหลอ

Zinc Alloy / สังกะสีหลอ

Thermosetting / ทอรຏมซตติๅง

Thermo Plastic / ทอรຏมพลาสติก

Dry, light oil, water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Mixed oil of lard oil and kerosene

Mixed oil of lard oil and kerosene

Water soluble oil, air

Water soluble oil, air

Light oil, water soluble oil

Light oil, water soluble oil

Dry, air

Note : The table shows only general conditions. As for actual cutting operation, please consider the following points : (1) Machine Capacity, (2) Work piece(s), (3) Work Shape, (4) Setup (5) other factors.
ปปปปปปปปปปปปตารางทีไสดงปຓนงืไอนเขทัไวเปปสำหรับการดำนินงานนัๅนตຌองพิจารณาจากป(1)ปกำลังการผลิตป(2)ปวัสดุชิๅนงานป(3)ปรูปรางของงานป(4)ปการติดตัๅงป(5)ปปຑจจัยอืไนโป

ɾ ɾ

П

Workpiece
อลูมินียม

Thread
Condition
สภาพของกลียว

Condition
of Use

สภาพการ฿ชຌงาน

Number
of Holes
จำนวนรู

Material /ปวัสดุ

Part's name
สวนงาน

Tapping Hole. condition
ขนาด/ลักษณะปของรู

Tapping Length
ความยาวการตຍาบ

Machine
ครืไองจักร

Cutting Speed
ความรใวการตຍาบ

Fluid / ของหลวทีไ฿ชຌ

ตຍาบคารຏเบดຏ

HSS Tap
ตຍาบเฮสปด

Comparison of Life
อายุการ฿ชຌงาน

Plastic with glass fibre

Electric Parts

П

4mm

Special Machine

6.3m/min

Dry

10.000

200

50

ADC12

Car Parts

П

18mm

Special Machine

8.5m/min

Water soluble

75.400

1.000

75.4

FC250

Electric Parts

П

10mm

4 spindle Machine

8m/min

Water soluble

53.000

1.000

FC250

Car Parts

П

16mm

Multi Spindle Machine

6m/min

Water soluble

18.860

300

62.9

FC250

Car Parts

П

18mm

Special Machine

5.7m/min

Water soluble

500
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Classification / ประภท

Note : In all situations, HSS taps being used are standard oues. / ฿นทุกสถานการณຏตຍาบเฮสปดถูกนำมา฿ชຌปຓนมาตรฐาน
            Carbide taps, when used properly, bring out a long tool life. /  ตຍาบคารຏเบดຏจะมีอายุการ฿ชຌงานทีไยาวนานมืไอนำมา฿ชຌอยางถูกวิธี
            These datum have come from end users of carbide taps. /  ขຌอมูล฿นตารางเดຌมาจากผูຌ฿ชຌงานตຍาบคารຏเบดຏ

Size / ขนาด

Ж

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

～

21. Taps for Pipe Threads
ตຍาบสำหรับกลียวทอ

1. JIS Pipe Taps
The pipe thread standard (JIS B 0202,0203) was revised in 1982 to meet ISO standard. In the same year, JIS B 4445 (straight pipe thread taps) and JIS B 4446 
(taper pipe thread taps) were also revised.
มาตรฐานกลียวทอป(ปJISปBป0202,ป0203)ปปรับปรุงปป1982ปพืไอ฿หຌขຌากับมาตรฐานปISOปป฿นปกียวกันนีๅปJISปB4445ป(ตຍาบกลียวทอตรง)ปละปJISปB4446ป(ตຍาบกลียวทอตปอรຏ)ปกใมีการปรับปรุงชนกัน
˓A part of the pipe thread standard was revised in 1966 to meet ISO, but in the 1982 revision, the ISO standard was defined in the main book of JIS and the old 

1966 standard was defined in JIS Appendix. For Pipe Threads specified in the main book of JIS and JIS Appendix, thread symbols are different but the nominal 
size 1/8 to 6 inch are same. In the 1998 revision, the contents of the main book of JIS and JIS Appendix are not changed.

ปปปปสวนหนึไงของมาตรฐานกลียวทอปถูกกຌเข฿นปป1966ปพืไอตอบสนองมาตรฐานปISOปต฿นปป1982ปการกຌเขมาตรฐานปISOปทีไกำหนดเวຌ฿นหนังสือหลักปJISปปละมาตรฐานกาปป1966ปทีไกำหนดเวຌ฿นภาคผนวกของป
JISปปสำหรับกลียวทอทีไระบุเวຌ฿นหนังสือหลักปJISปละภาคผนวกปJISปจะมีสัญลักษณຏกลียวทีไตกตางกันปตขนาดธรรมดาป1/8-6ปนิๅวจะหมือนกันป฿นปป1998ปเดຌมีการกຌเขนืๅอหาลมหลักของปJISปละภาคผนวกป
JISปเมมีการปลีไยนปลง

˓ISO tap standard for pipe threads is different from the JIS tap standard in style, size and thread limit. Like the pipe thread standard, in JIS tap standards for 
pipe threads, style, size and thread limits of ISO standard are adopted in the main book of JIS and those of old JIS standard are in the JIS Appendix. For ISO 
standard (style and size), please refer to the next page.

ปปปปISOปกลียวทอมาตรฐานปจะตกตางจากปตຍาบกลียวทอมาตรฐานปJISปขนาดละปขຌอจำกัดของกลียวปของมาตรฐานปISOปจะถูกนำมา฿ชຌ฿นหนังสือปJISปละมาตรฐานปJISปกา฿นภาคผนวกปสำหรับปมาตรฐานปISOป
(รูปบบละขนาด)ปกรุณาดู฿นหนຌาถัดเป

˓Thread limits of Rp and G taps are the same as the ISO standard. The thread limit of Rc taps is the same as the JIS class 2 of PT taps shown in JIS Appendix 
because Rc is not specified in the ISO standard. Therefore, both Rc taps and PT taps can be used interchangeably. For the relation between thread limit of 
internal threads and tap thread limit, please refer to the table below.

ป ป ป ปขຌอจำกัดของกลียวของปRpปละปGป ปຓนชนดียวกับมาตรฐานป ISOปขຌอจำกัดกลียวของปRcปจะปຓนชนดียวกบัป JISปคลาสป2ปของตຍาบปPTปทีไสดง฿นภาคผนวกปJISป พราะRcเมเดຌถูกระบุเวຌ฿นปมาตรฐานป ISOป
ดังนัๅนทัๅงตຍาบปRcปละปตຍาบปPTปสามารถ฿ชຌทนกันเดຌปสำหรับความสัมพันธຏระหวางขຌอจำกัดกลียว฿นปละขຌอจำกัดกลียวตຍาบปกรุณาดู฿นตารางดຌานลาง

˓Pipe Tap standard was revised in 1987. And tap designations shown in JIS Appendix were changed to PF taps for Parallel Pipe Thread, PT taps for Taper Pipe 
Thread, and PS taps for Parallel Pipe Thread.

ปปปปมาตรฐานตຍาบทอปถูกปรับปรุง฿นปป1987ปละตຍายถูกสดง฿นภาคผนวกปJISปขาปลีไยนปลงปตຍาบปPFปสำหรับตຍาบทอกลียวตรง,ปPTปสำหรับตຍาบทอกลียวตปอรຏปละปPSปสำหรับตຍาบทอกลียวตรง

■Comparison of the thread limit of taper pipe tap / การปรียบทียบของปThreadปlimitปของตຍาบทอบบตปอรຏ

■Symbol of Pipe threads / สัญลักษณຏของกลียวทอ

■Relation of pitch diameter tolerance zone between thread and tap / ความสัมพันธຏของซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางระหวางกลียวปละตຍาบ

Type / ประภท Classification / ประภท Standard
มาตรฐาน

JIS AppendixJIS (ISO)

Taper Thread
กลียวตปอรຏ

Parallel Thread
กลียวตรง

Taper Thread
กลียวตปอรຏ

Parallel Thread
กลียวตรง

Parallel Thread
กลียวตรง

Internal Thread / กลียว฿น

External Thread / กลียวนอก

External Thread / กลียวนอก

External Thread / กลียวนอก G, A class

G, B class

PF, A class

PF, B class

PF, A class

PF, B class

Internal Thread / กลียว฿น

Internal Thread / กลียว฿น

Example.1-11

กลียวตรง
กลียวตปอรຏ

˞˞

กลียวทอตรง
กลียวทอตปอรຏ

ตຍาบทอกลียวตรงป
ตຍาบทอกลียวตปอรຏ

˞

21.

ตຍาบสำหรับกลียวทอ

 Size
ขนาด สຌนผาศูนยຏกลาง

ยอกกลียวพืๅนฐาน
ของปGaugeปPlane

˞

จำนวนกลียว ความยาวกลียว
สຌนผาศูนยຏกลางพืๅนฐาน

ความยาวกลียว ขนาดพืๅนฐาน คาพิกัดความผืไอ

Note : JIS standard has 2 types of Taper pipe thread, PT and S-PT taps. ISO standard has one type of Taper pipe thread Rc.
ปปปปปปปปปปปปปมาตรฐานปJISปมีป2ปประภทปของกลียวทอบบตปอรຏ,ปPTปละปS-PTปปมาตรฐานปISOปมีป1ปประภทของปกลียวทอบบตปอรຏปRc

˞ : Threads per inch

สຌนผาศูนยຏกลางพืๅนฐาน สຌนผาศูนยຏกลางพืๅนฐาน
ความยาวกลียว

ขนาดพืๅนฐาน
Ж

คาพิกัดความผืไอ
■Relation between classification/engagement of pipe threads and taps / ความสัมพันธ่ระหวไางปการจัดหมวดหมูไป/ปผิวสัมผัสปของกลียวทไอปละตๆาบ

Kind of thread

ชนิดของกลียว
Classification
หมวดหมูไ

Main usage
การ฿ชๅงานหลัก

type

ประภท
Engagement 

ผิวสัมผัส
Pipe taps

ตๆาบทไอ

Pipe 

thread

กลียวทไอ

Taper

 pipe

threads

กลียวทไอ
บบตปอร่

In connection of pipes, pipe 

parts and fluid parts they are 

used mainly for the purpose 

of pressure type joints.

พืไอ฿ชๅ฿นงานทไอทีไมีรงดันภาย฿น

Internal

threads

กลียว฿น

Parallel

PS

(Rp)

D
2

D
2

D
2

D
1

D
1

t

a f

d
1

d
2

d

D
1'

D
D

D

Parallel internal thread

Taper internal thread

Basic diameter position

Taper internal thread

Taper external thread

D
2

D
2

D
2

D
1

D
1

t

a f

d
1

d
2

d

D
1'

D
D

D

Parallel internal thread

Taper internal thread

Basic diameter position

Taper internal thread

Taper external thread

Taper

PT

(Rc)

External

threads

กลียวนอก

Taper

PT

(R)

Parallel

pipe

threads

กลียวทไอ
บบตรง

In connection of pipes, pipe 

parts and fluid parts, they 

are used mainly for the 

purpose of mechanical type 

joints.

พืไอ฿ชๅ฿นการประกอบทไอ

Internal

threads

กลียว฿น

PF

(G)

D
1 D
2 D

d
1d
2d

Parallel internal thread

Parallel external thread

PF

External

threads

กลียวนอก

PF

(G)
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21. Taps for Pipe Threads
ตຍาบสำหรับกลียวทอ

1. JIS Pipe Taps
The pipe thread standard (JIS B 0202,0203) was revised in 1982 to meet ISO standard. In the same year, JIS B 4445 (straight pipe thread taps) and JIS B 4446 
(taper pipe thread taps) were also revised.
มาตรฐานกลียวทอป(ปJISปBป0202,ป0203)ปปรับปรุงปป1982ปพืไอ฿หຌขຌากับมาตรฐานปISOปป฿นปกียวกันนีๅปJISปB4445ป(ตຍาบกลียวทอตรง)ปละปJISปB4446ป(ตຍาบกลียวทอตปอรຏ)ปกใมีการปรับปรุงชนกัน
˓A part of the pipe thread standard was revised in 1966 to meet ISO, but in the 1982 revision, the ISO standard was defined in the main book of JIS and the old 

1966 standard was defined in JIS Appendix. For Pipe Threads specified in the main book of JIS and JIS Appendix, thread symbols are different but the nominal 
size 1/8 to 6 inch are same. In the 1998 revision, the contents of the main book of JIS and JIS Appendix are not changed.

ปปปปสวนหนึไงของมาตรฐานกลียวทอปถูกกຌเข฿นปป1966ปพืไอตอบสนองมาตรฐานปISOปต฿นปป1982ปการกຌเขมาตรฐานปISOปทีไกำหนดเวຌ฿นหนังสือหลักปJISปปละมาตรฐานกาปป1966ปทีไกำหนดเวຌ฿นภาคผนวกของป
JISปปสำหรับกลียวทอทีไระบุเวຌ฿นหนังสือหลักปJISปละภาคผนวกปJISปจะมีสัญลักษณຏกลียวทีไตกตางกันปตขนาดธรรมดาป1/8-6ปนิๅวจะหมือนกันป฿นปป1998ปเดຌมีการกຌเขนืๅอหาลมหลักของปJISปละภาคผนวกป
JISปเมมีการปลีไยนปลง

˓ISO tap standard for pipe threads is different from the JIS tap standard in style, size and thread limit. Like the pipe thread standard, in JIS tap standards for 
pipe threads, style, size and thread limits of ISO standard are adopted in the main book of JIS and those of old JIS standard are in the JIS Appendix. For ISO 
standard (style and size), please refer to the next page.

ปปปปISOปกลียวทอมาตรฐานปจะตกตางจากปตຍาบกลียวทอมาตรฐานปJISปขนาดละปขຌอจำกัดของกลียวปของมาตรฐานปISOปจะถูกนำมา฿ชຌ฿นหนังสือปJISปละมาตรฐานปJISปกา฿นภาคผนวกปสำหรับปมาตรฐานปISOป
(รูปบบละขนาด)ปกรุณาดู฿นหนຌาถัดเป

˓Thread limits of Rp and G taps are the same as the ISO standard. The thread limit of Rc taps is the same as the JIS class 2 of PT taps shown in JIS Appendix 
because Rc is not specified in the ISO standard. Therefore, both Rc taps and PT taps can be used interchangeably. For the relation between thread limit of 
internal threads and tap thread limit, please refer to the table below.

ป ป ป ปขຌอจำกัดของกลียวของปRpปละปGป ปຓนชนดียวกับมาตรฐานป ISOปขຌอจำกัดกลียวของปRcปจะปຓนชนดียวกับป JISปคลาสป2ปของตຍาบปPTปทีไสดง฿นภาคผนวกปJISป พราะRcเมเดຌถูกระบุเวຌ฿นปมาตรฐานป ISOป
ดังนัๅนทัๅงตຍาบปRcปละปตຍาบปPTปสามารถ฿ชຌทนกันเดຌปสำหรับความสัมพันธຏระหวางขຌอจำกัดกลียว฿นปละขຌอจำกัดกลียวตຍาบปกรุณาดู฿นตารางดຌานลาง

˓Pipe Tap standard was revised in 1987. And tap designations shown in JIS Appendix were changed to PF taps for Parallel Pipe Thread, PT taps for Taper Pipe 
Thread, and PS taps for Parallel Pipe Thread.

ปปปปมาตรฐานตຍาบทอปถูกปรับปรุง฿นปป1987ปละตຍายถูกสดง฿นภาคผนวกปJISปขาปลีไยนปลงปตຍาบปPFปสำหรับตຍาบทอกลียวตรง,ปPTปสำหรับตຍาบทอกลียวตปอรຏปละปPSปสำหรับตຍาบทอกลียวตรง

■Comparison of the thread limit of taper pipe tap / การปรียบทียบของปThreadปlimitปของตຍาบทอบบตปอรຏ

■Symbol of Pipe threads / สัญลักษณຏของกลียวทอ

■Relation of pitch diameter tolerance zone between thread and tap / ความสัมพันธຏของซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางระหวางกลียวปละตຍาบ

Type / ประภท Classification / ประภท Standard
มาตรฐาน

JIS AppendixJIS (ISO)

Taper Thread
กลียวตปอรຏ

Parallel Thread
กลียวตรง

Taper Thread
กลียวตปอรຏ

Parallel Thread
กลียวตรง

Parallel Thread
กลียวตรง

Internal Thread / กลียว฿น

External Thread / กลียวนอก

External Thread / กลียวนอก

External Thread / กลียวนอก G, A class

G, B class

PF, A class

PF, B class

PF, A class

PF, B class

Internal Thread / กลียว฿น

Internal Thread / กลียว฿น

Example.1-11

Parallel Thread / กลียวตรง

JIS AppendixJIS

Taper Thread / กลียวตปอรຏ
JIS AppendixJIS

Taper Thread˞ Parallel ThreadTaper Thread˞ Parallel Thread

Parallel Pipe Thread / กลียวทอตรง : JIS B 0202
Taper Pipe Thread / กลียวทอตปอรຏ: JIS B 0203

Straight Pipe Thread Taps / ตຍาบทอกลียวตรงป: JIS B 4445
Taper Pipe Thread Taps / ตຍาบทอกลียวตปอรຏ : JIS B 4446

Thread Tap Thread Tap Thread Thread Tap Thread Tap Thread Tap Thread Tap

A
 C
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ss B

 C
la

ss

A
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ss

B
 C
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ss

A
 C
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ss

B
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2
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3
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ss

PSPTRpRcRPFG

Basic Gauge Plane (31.770mm)

The thread tolerance of Taper Pipe Taps are speci�ed by the gauge
plane and thread pro�le of addendum and dedendum.

˞ : PD tolerance of taper pipe threads is the value where the tolerance of axial direction is 
       converted into that of radial direction.

Internal Thread External Thread

21.

ตຍาบสำหรับกลียวทอ

 Size
ขนาด สຌนผาศูนยຏกลาง

ยอกกลียวพืๅนฐาน
ของปGaugeปPlane

˞

จำนวนกลียว ความยาวกลียว
สຌนผาศูนยຏกลางพืๅนฐาน

ความยาวกลียว ขนาดพืๅนฐาน คาพิกัดความผืไอ

Note : JIS standard has 2 types of Taper pipe thread, PT and S-PT taps. ISO standard has one type of Taper pipe thread Rc.
ปปปปปปปปปปปปปมาตรฐานปJISปมีป2ปประภทปของกลียวทอบบตปอรຏ,ปPTปละปS-PTปปมาตรฐานปISOปมีป1ปประภทของปกลียวทอบบตปอรຏปRc

˞ : Threads per inch

สຌนผาศูนยຏกลางพืๅนฐาน สຌนผาศูนยຏกลางพืๅนฐาน
ความยาวกลียว

ขนาดพืๅนฐาน
Ж

คาพิกัดความผืไอ

21. Taps for Pipe Threads
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21. Taps for Pipe Threads
ตຍาบสำหรับกลียวทอ

1. JIS Pipe Taps
The pipe thread standard (JIS B 0202,0203) was revised in 1982 to meet ISO standard. In the same year, JIS B 4445 (straight pipe thread taps) and JIS B 4446 
(taper pipe thread taps) were also revised.
มาตรฐานกลียวทอป(ปJISปBป0202,ป0203)ปปรับปรุงปป1982ปพืไอ฿หຌขຌากับมาตรฐานปISOปป฿นปกียวกันนีๅปJISปB4445ป(ตຍาบกลียวทอตรง)ปละปJISปB4446ป(ตຍาบกลียวทอตปอรຏ)ปกใมีการปรับปรุงชนกัน
˓A part of the pipe thread standard was revised in 1966 to meet ISO, but in the 1982 revision, the ISO standard was defined in the main book of JIS and the old 

1966 standard was defined in JIS Appendix. For Pipe Threads specified in the main book of JIS and JIS Appendix, thread symbols are different but the nominal 
size 1/8 to 6 inch are same. In the 1998 revision, the contents of the main book of JIS and JIS Appendix are not changed.

ปปปปสวนหนึไงของมาตรฐานกลียวทอปถูกกຌเข฿นปป1966ปพืไอตอบสนองมาตรฐานปISOปต฿นปป1982ปการกຌเขมาตรฐานปISOปทีไกำหนดเวຌ฿นหนังสือหลักปJISปปละมาตรฐานกาปป1966ปทีไกำหนดเวຌ฿นภาคผนวกของป
JISปปสำหรับกลียวทอทีไระบุเวຌ฿นหนังสือหลักปJISปละภาคผนวกปJISปจะมีสัญลักษณຏกลียวทีไตกตางกันปตขนาดธรรมดาป1/8-6ปนิๅวจะหมือนกันป฿นปป1998ปเดຌมีการกຌเขนืๅอหาลมหลักของปJISปละภาคผนวกป
JISปเมมีการปลีไยนปลง

˓ISO tap standard for pipe threads is different from the JIS tap standard in style, size and thread limit. Like the pipe thread standard, in JIS tap standards for 
pipe threads, style, size and thread limits of ISO standard are adopted in the main book of JIS and those of old JIS standard are in the JIS Appendix. For ISO 
standard (style and size), please refer to the next page.

ปปปปISOปกลียวทอมาตรฐานปจะตกตางจากปตຍาบกลียวทอมาตรฐานปJISปขนาดละปขຌอจำกัดของกลียวปของมาตรฐานปISOปจะถูกนำมา฿ชຌ฿นหนังสือปJISปละมาตรฐานปJISปกา฿นภาคผนวกปสำหรับปมาตรฐานปISOป
(รูปบบละขนาด)ปกรุณาดู฿นหนຌาถัดเป

˓Thread limits of Rp and G taps are the same as the ISO standard. The thread limit of Rc taps is the same as the JIS class 2 of PT taps shown in JIS Appendix 
because Rc is not specified in the ISO standard. Therefore, both Rc taps and PT taps can be used interchangeably. For the relation between thread limit of 
internal threads and tap thread limit, please refer to the table below.

ป ป ป ปขຌอจำกัดของกลียวของปRpปละปGป ปຓนชนดียวกับมาตรฐานป ISOปขຌอจำกัดกลียวของปRcปจะปຓนชนดียวกบัป JISปคลาสป2ปของตຍาบปPTปทีไสดง฿นภาคผนวกปJISป พราะRcเมเดຌถูกระบุเวຌ฿นปมาตรฐานป ISOป
ดังนัๅนทัๅงตຍาบปRcปละปตຍาบปPTปสามารถ฿ชຌทนกันเดຌปสำหรับความสัมพันธຏระหวางขຌอจำกัดกลียว฿นปละขຌอจำกัดกลียวตຍาบปกรุณาดู฿นตารางดຌานลาง

˓Pipe Tap standard was revised in 1987. And tap designations shown in JIS Appendix were changed to PF taps for Parallel Pipe Thread, PT taps for Taper Pipe 
Thread, and PS taps for Parallel Pipe Thread.

ปปปปมาตรฐานตຍาบทอปถูกปรับปรุง฿นปป1987ปละตຍายถูกสดง฿นภาคผนวกปJISปขาปลีไยนปลงปตຍาบปPFปสำหรับตຍาบทอกลียวตรง,ปPTปสำหรับตຍาบทอกลียวตปอรຏปละปPSปสำหรับตຍาบทอกลียวตรง

■Comparison of the thread limit of taper pipe tap / การปรียบทียบของปThreadปlimitปของตຍาบทอบบตปอรຏ

■Symbol of Pipe threads / สัญลักษณຏของกลียวทอ

■Relation of pitch diameter tolerance zone between thread and tap / ความสัมพันธຏของซนพิกัดความผืไอสຌนผาศูนยຏกลางระหวางกลียวปละตຍาบ

Type / ประภท Classification / ประภท Standard
มาตรฐาน

JIS AppendixJIS (ISO)

Taper Thread
กลียวตปอรຏ

Parallel Thread
กลียวตรง

Taper Thread
กลียวตปอรຏ

Parallel Thread
กลียวตรง

Parallel Thread
กลียวตรง

Internal Thread / กลียว฿น

External Thread / กลียวนอก

External Thread / กลียวนอก

External Thread / กลียวนอก G, A class

G, B class

PF, A class

PF, B class

PF, A class

PF, B class

Internal Thread / กลียว฿น

Internal Thread / กลียว฿น

Example.1-11

กลียวตรง
กลียวตปอรຏ

˞˞

กลียวทอตรง
กลียวทอตปอรຏ

ตຍาบทอกลียวตรงป
ตຍาบทอกลียวตปอรຏ

˞

21. Taps for Pipe Threads

ตຍาบสำหรับกลียวทอ

Basic diameter position Basic diameter position Basic diameter position

P = 25.4/n

n = Number of threads

hd : upper deviation

hd : lower deviation

ha : upper deviation

h
a

h
d

Axis of tap

Taper

 Size 
ขนาด

Basic major
Dia. of

Gauge Plane
สຌนผาศูนยຏกลาง
ยอกกลียวพืๅนฐาน
ของปGaugeปPlane

Number of
Threads˞

จำนวนกลียว

ISO (Rc)

Unit : mm

Thread Length
ความยาวกลียว

Basic Diameter

Position

สຌนผาศูนยຏกลางพืๅนฐาน

Thread Length
ความยาวกลียว

Appendix (PT)

PT Thread S-PT Thread ha hd

Basic Size
ขนาดพืๅนฐาน

Tolerance
คาพิกัดความผืไอ

Thread Limit

Note : JIS standard has 2 types of Taper pipe thread, PT and S-PT taps. ISO standard has one type of Taper pipe thread Rc.
ปปปปปปปปปปปปปมาตรฐานปJISปมีป2ปประภทปของกลียวทอบบตปอรຏ,ปPTปละปS-PTปปมาตรฐานปISOปมีป1ปประภทของปกลียวทอบบตปอรຏปRc

˞ : Threads per inch

Basic Diameter

Position

สຌนผาศูนยຏกลางพืๅนฐาน

Basic Diameter

Position

สຌนผาศูนยຏกลางพืๅนฐาน

Thread Length
ความยาวกลียว Basic Size

ขนาดพืๅนฐาน
(Жm)

Tolerance
คาพิกัดความผืไอ
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1/16

1/8

1/4

3/8

1/2

5/8

3/4

7/8

1/8

1/4

1/2

3/4

1/4

1/2

3/4

1/2

1/16

1/8

1/4

3/8

1/2

3/4

1/4

1/2

1/2

■Comparison of the thread limit for straight pipe taps / การปรียบทียบของปขຌอจำกัดกลียวปสำหรับตຍาบทอบบตรง
2. American Pipe Thread Taps / ตຍาบทอบบอมริกา

21. Taps for Pipe Threads
ตຍาบสำหรับกลียวทอ

 Size 
ขนาด

Number of
Threads˞

จำนวนกลียว

Pitch
พิตชຏ

(mm)

21. Taps for Pipe Threads
ตຍาบสำหรับกลียวทอ

■Pair groups of external thread and internal thread. / กลุมของกลียวนอกปละกลียว฿น

American standard pipe thread has various types. We show their symbols and engagement of threads as follows.
กลียวทอมาตรฐานอมริกามีหลายชนิดปราจะสดงสัญลักษณຏปละผิวสัมผัสของกลียวดังตอเปนีๅป

The Thread Limit of ISO (G)

Major Dia
สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว

Pitch Dia
สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ

Minor Dia
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว

UT
Basic Size

(mm)
LT
(+)

Basic Size
(mm)

Basic Size
(mm)

Basic Size
(mm)

UT
(+)

LT
(+)

Tolerance
คาพิกัดความผืไอ

Basic Size
(mm)

LT
(+)

Basic Size
(mm)

UT
(+)

UT
(+)

LT
(+)

Tolerance
คาพิกัดความผืไอ

The Thread Limit of Appendix of PF

Unit : Жm

■Comparison of the thread limit of taper pipe taps / การปรียบทียบของขຌอจำกัดกลียวปของตຍาบทอบบตปอรຏ

 Size 
ขนาด

Number of
Threads˞

จำนวนกลียว

Pitch
พิตชຏ

(mm)

The Thread Limit of ISO (Rp)

Major Dia
สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว

Pitch Dia
สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ

Minor Dia
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว

Major Dia
สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว

Pitch Dia
สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ

Minor Dia
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว

UT UT
Basic Size

(mm)
LT
(−)

Basic Size
(mm)

Basic Size
(mm)

Basic Size
(mm)

UT
(−)

LT
(−)

Tolerance
คาพิกัดความผืไอ

LT
(−)

UT
LT
(−)

Basic Size
(mm)

Basic Size
(mm)

LT
(−)

UT
(−)

Tolerance
คาพิกัดความผืไอ

The Thread Limit of Appendix of PS

Unit : Жm

N
o

t 
S

p
e

ci
�

e
d

N
o

t 
S

p
e

ci
�

e
d

※ : Threads per inch / กลียวป/ปนิๅว
UT : The upper deviation / สวนบีไยงบนสูงสุด
LT : The lower deviation / สวนบีไยงบนตไำสุด

※ : Threads per inch

UT : The upper deviation

LT : The lower deviation

มาตรฐาน สัญลักษณຏ กลียว฿น กลียวMating กลียวนอก กลียวMating

Pipe Threads, General Purpose

(ANSI/ASME B1.20.1)

Dryseal Pipe Threads

(ANSI B1.20.3)

American Standard Taper Pipe Thread for General Use

กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับ฿ชຌงานทัไวเป

American Standard Straight Pipe Thread in Pipe Couplings

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกา฿นขຌอตอทอ

American Standard Taper Pipe Threads for Railing Joints

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกาสำหรับปRailingปJoints

American Standard Straight Pipe Thread for Free-Fitting 
Mechanical Joints for Fixtures

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกาสำหรับFree-Fitting 
Mechanical Joints for Fixtures
American Standard Straight Pipe Thread for 
Loose-Fitting Mechanical Joints with Locknuts

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกาสำหรับปLoose-Fitting 
Mechanical Joints with Locknuts
American Standard Straight Pipe Threads for Loose-
Fitting Mechanical Joints for Hose Couplings

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกาสำหรับLoose-Fitting 
Mechanical Joints for Hose Couplingป

Dryseal American Standard Taper Pipe Thread

กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกา

Dryseal SAE Short Taper Pipe Thread

กลียวทอบบตปอรຏสัๅนปSAE

Dryseal American Standard Fuel Internal Straight Pipe Thread

กลียวทอบบตรงมีนๅำมันภาย฿นปมาตรฐานอมริกา

Dryseal American Standard Intermediate Internal Straight Pipe Thread

กลียวทอบบตรงปIntermediateปInternalปมาตรฐานอมริกา

Note : These symbols correspond to the name of American pipe thread.

ปปปปปปปปปปปสัญลักษณຏหลานีๅสอดคลຌองกับชืไอของกลียวทออมริกา

These threads are / กลียวนีๅคือ

(1) Thread angle is 60˚ / มุมกลียวปຓนป60˚ 

(2) Taper of Taper Thread is 3/4" per foot. / ตปอรຏของกลียวตปอรຏคือป3/4ปตอฟุต

(3) Fundamental height of triangle : H=Height of triangle thread profile H=0.866025P / ความสูงพืๅนฐานของรูปสามหลีไยมป:ปH=ปความสูงของรูปสามหลีไยมปH=0.866025P

(4) The difference between American Standard Pipe Thread for general use and Dryseal American Standard Pipe / 
ความตกตางระหวางกลียวทอมาตรฐานอมริกาสำหรับงานทัไวเปปละทอมาตรฐานอมริกาปDrysealป

ɾCrests and roots truncation of thread is different. / ยอดละฐานกลียวมีลักษณะตกตางกัน

ɾThe length of engagement for pipe thread is different by types. / ความยาวของผิวสัมผัสตกตางกันเปตามประภท

ɾWith regard to standard, Dryseal American Standard Pipe Thread is available in right hand. / กีไยวกับมาตรฐานปกลียวทอมาตรฐานอมริกาปDrysealปคือตຍาบมือขวา

In accordance with ANSI B 94.9, 4 types of pipe thread are specified in American Pipe Thread Standard. / ตามมาตรฐานปANSIปBป94.9ปมีป4ชนิดของกลียวทอทีไระบุเวຌ฿นป
มาตรฐานกลียวทออมริกา

Please refer to next page about the relation between taps and threads and about thread tolerance. / กรุณาดูหนຌาถัดเป฿นการอຌางอิงกีไยวกับความสัมพันธຏระหวางปตຍาบปละกลียวป
ลຌวคาพิกัดความผืไอของกลียว

Major Dia
สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว

Pitch Dia
สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ

Minor Dia
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว

Technical-63

JS
R G

ROUP



855 

Designed by JSR GROUP  

Copyright © 2015 JSR GROUP, All rights reserved.

หຌามนา้เปผยพรกอนเดຌรับอนุญาติจากทางบริษัท

T
e

c
h

n
ic

a
l 

In
fo

rm
a

ti
o

n

D
e

s
c
ri
p

ti
o

n
 o

f 
p

ro
d

u
c
ts

■Comparison of the thread limit for straight pipe taps / การปรียบทียบของปขຌอจำกัดกลียวปสำหรับตຍาบทอบบตรง
2. American Pipe Thread Taps / ตຍาบทอบบอมริกา

21. Taps for Pipe Threads
ตຍาบสำหรับกลียวทอ

 Size
ขนาด

˞

จำนวนกลียว
พิตชຏ

21. Taps for Pipe Threads
ตຍาบสำหรับกลียวทอ

■Pair groups of external thread and internal thread. / กลุมของกลียวนอกปละกลียว฿น

American standard pipe thread has various types. We show their symbols and engagement of threads as follows.
กลียวทอมาตรฐานอมริกามีหลายชนิดปราจะสดงสัญลักษณຏปละผิวสัมผัสของกลียวดังตอเปนีๅป

สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว

คาพิกัดความผืไอ คาพิกัดความผืไอ

Ж

■Comparison of the thread limit of taper pipe taps / การปรียบทียบของขຌอจำกัดกลียวปของตຍาบทอบบตปอรຏ

 Size
ขนาด

˞

จำนวนกลียว
พิตชຏ สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว

คาพิกัดความผืไอ คาพิกัดความผืไอ

Ж

※ กลียวป/ปนิๅว
สวนบีไยงบนสูงสุด
สวนบีไยงบนตไำสุด

※

Standard / มาตรฐาน Symbol / สัญลักษณຏ Internal Thread
กลียว฿น

Mating Thread
กลียวMating

External Thread
กลียวนอก

Mating Thread
กลียวMating

Pipe Threads, General Purpose

(ANSI/ASME B1.20.1)

Dryseal Pipe Threads

(ANSI B1.20.3)

American Standard Taper Pipe Thread for General Use

กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับ฿ชຌงานทัไวเป

American Standard Straight Pipe Thread in Pipe Couplings

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกา฿นขຌอตอทอ

American Standard Taper Pipe Threads for Railing Joints

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกาสำหรับปRailingปJoints

American Standard Straight Pipe Thread for Free-Fitting 
Mechanical Joints for Fixtures

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกาสำหรับFree-Fitting 
Mechanical Joints for Fixtures
American Standard Straight Pipe Thread for 
Loose-Fitting Mechanical Joints with Locknuts

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกาสำหรับปLoose-Fitting 
Mechanical Joints with Locknuts
American Standard Straight Pipe Threads for Loose-
Fitting Mechanical Joints for Hose Couplings

กลียวทอบบตรงมาตรฐานอมริกาสำหรับLoose-Fitting 
Mechanical Joints for Hose Couplingป

Dryseal American Standard Taper Pipe Thread

กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกา

Dryseal SAE Short Taper Pipe Thread

กลียวทอบบตปอรຏสัๅนปSAE

Dryseal American Standard Fuel Internal Straight Pipe Thread

กลียวทอบบตรงมีนๅำมันภาย฿นปมาตรฐานอมริกา

Dryseal American Standard Intermediate Internal Straight Pipe Thread

กลียวทอบบตรงปIntermediateปInternalปมาตรฐานอมริกา

Note : These symbols correspond to the name of American pipe thread.

ปปปปปปปปปปปสัญลักษณຏหลานีๅสอดคลຌองกับชืไอของกลียวทออมริกา

These threads are / กลียวนีๅคือ

(1) Thread angle is 60˚ / มุมกลียวปຓนป60˚ 

(2) Taper of Taper Thread is 3/4" per foot. / ตปอรຏของกลียวตปอรຏคือป3/4ปตอฟุต

(3) Fundamental height of triangle : H=Height of triangle thread profile H=0.866025P / ความสูงพืๅนฐานของรูปสามหลีไยมป:ปH=ปความสูงของรูปสามหลีไยมปH=0.866025P

(4) The difference between American Standard Pipe Thread for general use and Dryseal American Standard Pipe / 
ความตกตางระหวางกลียวทอมาตรฐานอมริกาสำหรับงานทัไวเปปละทอมาตรฐานอมริกาปDrysealป

ɾCrests and roots truncation of thread is different. / ยอดละฐานกลียวมีลักษณะตกตางกัน

ɾThe length of engagement for pipe thread is different by types. / ความยาวของผิวสัมผัสตกตางกันเปตามประภท

ɾWith regard to standard, Dryseal American Standard Pipe Thread is available in right hand. / กีไยวกับมาตรฐานปกลียวทอมาตรฐานอมริกาปDrysealปคือตຍาบมือขวา

In accordance with ANSI B 94.9, 4 types of pipe thread are specified in American Pipe Thread Standard. / ตามมาตรฐานปANSIปBป94.9ปมีป4ชนิดของกลียวทอทีไระบุเวຌ฿นป
มาตรฐานกลียวทออมริกา

Please refer to next page about the relation between taps and threads and about thread tolerance. / กรุณาดูหนຌาถัดเป฿นการอຌางอิงกีไยวกับความสัมพันธຏระหวางปตຍาบปละกลียวป
ลຌวคาพิกัดความผืไอของกลียว

สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว
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˓Classification of American pipe thread taps / การจำนกประภทของตຍายกลียวทออมริกา

Designation / การกำหนด Symbol / สัญลักษณຏ Class / คลาส Material / วัสดุ Threads to be cut
กลียวทีไจะถูกตัด Range / ชวง

˓Straight pipe thread taps for (NPS) G Class / ตຍาบทอตรงปสำหรับป(NPS)ปคลาสปG

˓Taper pipe thread taps (NPT) G Class / ตຍาบกลียวทอบบตปอรຏป(NPT)ปคลาสปG

Straight Pipe Thread Tap

ตຍาบกลียวทอบบตรง
Dryseal Straight Pipe Thread Tap

ตຍาบกลียวทอบบตรงปDryseal
Taper Pipe Thread Tap

ตຍาบกลียวทอบบตปอรຏ
Dryseal Taper Pipe Thread Tap

ตຍาบกลียวทอบบตปอรຏปDryseal

■Thread limit of American Pipe Thread Taps / ขຌอจำกัดกลียวของตຍาบกลียวทออมริกา

M
a

x:
 M

a
jo

r 
D

ia
.

M
in

: M
a

jo
r 

D
ia

.

M
a

x:
 P

it
ch

 D
ia

.

M
in

: P
it

ch
 D

ia
.

M
a

x:
 

M
in

o
r 

D
ia

.

Size / ขนาด
Major diameter / สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว

Max. Min.

Pitch diameter / สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ
Max. Min.

Minor diameter˞

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว

Max.ToleranceTolerance

Unit : mm

Ж

■Thread limit of Dryseal American Pipe Thread Taps / ขຌอจำกัดกลียวปของตຍาบทออมริกาปDryseal
˓Straight pipe thread taps (NPSF) G Class / ตຍาบกลียวทอบบตรงป(NPSF)ปคลาสปGป

˞ : Above dimensions change depending on actually measured. / ขนาดดังกลาวขຌางตຌนมีการปลีไยนปลงขึๅนอยูกับการวัดจริง

T
c 

(M
a

x)

T
c 

(M
in

)

Axis of tap

Fc (Max)

Fc (Min)

T
r 

(M
a

x)

T
r 

(M
in

) Fr (Max)

Fr (Min)

Taper

Number of threads

ขนาด
ยอด ฐาน

ขนาด
สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ ˞ สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว

˞ ขนาดดังกลาวขຌางตຌนมีการปลีไยนปลงขึๅนอยูกับการวัดจริง

※

21. Taps for Pipe Threads
ตຍาบสำหรับกลียวทอ

21. Taps for Pipe Threads
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ts˓Classification of American pipe thread taps / การจำนกประภทของตຍายกลียวทออมริกา

การกำหนด สัญลักษณຏ คลาส วัสดุ กลียวทีไจะถูกตัด ชวง

˓Straight pipe thread taps for (NPS) G Class / ตຍาบทอตรงปสำหรับป(NPS)ปคลาสปG

˓Taper pipe thread taps (NPT) G Class / ตຍาบกลียวทอบบตปอรຏป(NPT)ปคลาสปG

ตຍาบกลียวทอบบตรง

ตຍาบกลียวทอบบตรงปDryseal

ตຍาบกลียวทอบบตปอรຏ

ตຍาบกลียวทอบบตปอรຏปDryseal

■Thread limit of American Pipe Thread Taps / ขຌอจำกัดกลียวของตຍาบกลียวทออมริกา

ขนาด
สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ ˞

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว

Unit : Жm

Unit : mm

■Thread limit of Dryseal American Pipe Thread Taps / ขຌอจำกัดกลียวปของตຍาบทออมริกาปDryseal
˓Straight pipe thread taps (NPSF) G Class / ตຍาบกลียวทอบบตรงป(NPSF)ปคลาสปGป

˞ ขนาดดังกลาวขຌางตຌนมีการปลีไยนปลงขึๅนอยูกับการวัดจริง

Size / ขนาด
Crest / ยอด

Max. Min. Max. Min.

Tc Fc

Root / ฐาน

Max. Min. Max. Min.

Tr Fr

Measurement Flank limit (deviation)

Flank limit (measurement)
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Fr (Max)

Fr (measurement)
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Fr (Max)

Size / ขนาด
Major diameter / สຌนผาศูนยຏกลางยอดกลียว
Max. Min. Tolerance

Pitch diameter / สຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ
Max . Min. Tolerance

Minor diameter˞ / สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียว
Max. Fr (Max) Tr (Max)

˞ : Above dimensions change depending on actually measured. / ขนาดดังกลาวขຌางตຌนมีการปลีไยนปลงขึๅนอยูกับการวัดจริง

※
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22.

˓Taper pipe thread taps (NPTF) G Class / ตຍาบกลียวทอบบตปอรຏป(NPTF)ปคลาสปG

T
r 

(m
e

a
su

re
m

e
n

t)

Features of MC-Helical Thread Mills
คุณสมบัติของปดอกกัดกลียวปMC-ปHelical

˓Various nominal diameter internal threads of the same pitch can be produced with the same thread mills.
    ขนาดของกลียวตางโปทีมีพิตชຏทากันปสามารถ฿ชຌดอกกัดกลียวตัวดียวกันเดຌ
˓The same mill can be used for both right-hand and left-hand internal threads.
    ดอกกัดกลียวดียวกันสามารถ฿ชຌเดຌสำหรับทัๅงกลียวซຌายปละกลียวขวา
˓Chips become very minute, and troubles caused by chips are rarely expected.
    นืไองจากมีพืๅนทีไ฿นการคายศษมากปปຑญหารืไองศษจะเมคอยมี
˓Internal threads of large diameter are obtainable even with low power machines.
    สามารถผลิตกลียวทีไมีสຌนผาศูนยຏกลางขนาด฿หญเดຌดย฿ชຌครืไองจักรขนาดลใก
˓Size control (undersize or oversize) is easy on programming process. Thus, internal threads with voluntary thread limits can be obtained.
    ขนาดทีไควบคุมป(ขนาดลใกปหรือปขนาด฿หญ)ปปຓนรืไองงาย฿นกระบวนการตัๅงปรกรมป
˓When using MC-Helical threads mills for producing taper pipe threads, the threads are produced in a perfect cutting circle.

With no stop marks (stop marks are inevitable in taper pipe thread tapping), high quality pressure-tight joint can be made.
    มืไอ฿ชຌดอกกัดกลียวปMC-Helicalปสำหรับผลิตกลียวทอบบตปอรຏปกลียวทีไเดຌจะปຓนวงกลมทีไสมบูรณຏบบ
ปปปปเมมีรอยหยุดป(รอยหยุดจะหลีกลีไยงเมเดຌ฿นการตຍาบกลียวทอบบตปอรຏ)ปดังนัๅนสามารถผลิดขຌอตอพืไอรับรงดันสูงเดຌ

Flank limit (deviation)Measurement

T
r 

(M
a

x)

Fr (measurement)

Fr (Max)

Flank limit (measurement)

T
c 

(M
a

x)

T
r 

(M
ax

)

Unit : Жm

T
c 

(M
in

)

Axis of tap

Fc (Max)

Fc (Min)

Fr (Max)

Taper

Number of threads

 Size 
ขนาด

Crest / ยอดกลียว

Max. Min. Max.
Tc Fc

Root / ฐานกลียว

Min. Max. Min.
Tr Fr
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3. Troubles on taper pipe thread tapping, and their solution / ปัญหา฿นการตๆาบกลียวทไอบบตปอร่ปละการกๅปัญหา
Taper pipe thread tapping such as for PT thread and for NPT thread is quite different from parallel thread tapping such as for metric thread.
There, the trouble particularly special in taper thread tapping tends to happen.
Following is the explanation about tapping troubles on taper pipe thread tapping and their solution:
ตๆาบกลียวทไอบบตปอร่ปชไนปกลียวปPTปละปกลียวปNPTปคไอนขๅางจะตกตไางกับปกลียวมตริก
ดังนัๅนปัญหามักจะกิด฿นสไวนของการตๆาบกลียวตปอร่ปตไอเปนีๅปในค้าอธิบายกีไยวกับปัญหาปละวิธีการกๅปัญหาป:

■ Materials and troubles  / วัสดุละปัญหาทีไกิดขึๅน

material

วัสดุ

trouble

ปัญหา

low carbon steel

หลใกกลๅาคาร่บอนตไ้า
middle carbon steel

หลใกกลๅาคาร่บอนกลาง

tool steel, alloy steel, high 

carbon steel, heat treated 

steel of lower than 35HRC

หลใกครืไองมือ,ป
ลหะผสม,ปหลใกกลๅาคาร่บอนสูง,ป
หลใกชุบความขใงตไ้ากวไาป35HRC

stainless steel

สตนลส

cast iron, tough cast 
iron

หลใกหลไอ,ป
หลใกหลไอหนียว

aluminum alloy, 
zinc alloy, brass

อลูมินียมหลไอ,ป
สังกะสีหลไอ,ปทองหลือง

thermosetting resin, 
thermoplastic resin

ทอมซสติๅงปรซิน,ป
ทอร่มพลาสติกปรซิไน

nickel base alloy, titanium 
alloy, heat treated steel of 

lower than 35HRC

ลหะผสมหลใก,ปเททานียมผสม,ป
หลใกชุบความขใงตไ้ากวไาป35HRC

tap wear, cutting 

performace decreased

การสึกหรอของตๆาบ,ป
การตัดมีประสิทธิภาพลดลง

▲ ● ▲ ● ー

welding on tap
การชืไอมตๆาบ ● ● ▲ ● ● ー

chipping on tap
การคายศษของตๆาบ ▲ ▲ ● ● ー

rough surface
ผิวหนๅาหยาบ ▲ ▲ ▲ ▲ ● ▲ ▲ ー

torn threads
กลียวฉีกขาด ● ● ▲ ● ▲ ー

chip clogging
การอุดตันของศษ ● ● ▲ ー

● Trouble occurs quite frequently / ปัญหาทีไกิดขึๅนบไอยป　　▲ Trouble occurs rather frequently  / ปัญหาทีไกิดขึๅนคไอนขๅางบไอยป　　ー Hard-to-macine material / งานขใง

trouble 
ปัญหา

check point
การตรวจสอบจุด

Over-cutting of 
intenal threads
การตัดกินของกลียว฿น

Shrinkage of 
internal threads
การหดตัวของกลียว฿น

Rough surface, 
Torn threads

พืๅนผิวหยาบ,ปกลียวฉีกขาด
Stop line
จุดสะดุด

tap wear, cutting 
performace 
decreased

การสึกหรอของตๆาบ,ป
การตัดมีประสิทธิภาพลดลง

welding on tap
ศษชืไอมติด

chipping on tap
การคายศษของตาๆบ

chip clogging
การอุดตันของศษ

Machine

ครืไองจักร
Select machine suitable 
for tapping size
ลือกครืไองทีไหมาะสมกับขนาด

Use machine with 
more power

฿ชๅกับครืไองทีไมีก้าลังมากขึๅน

Use machine with 
more power

฿ชๅกับครืไองทีไมีก้าลังมากขึๅน

Jigs, Holders

จิๆก,ปหัวจับ

Fix workpiece 
firmly

จับชิๅนงาน฿หๅนไน

Use tap holder of 
floating type, Prevent 
vibrating of axis of tap, 
Prevent centering-off 
with workpiece

฿ชๅหัวจับปflodtingปพืไอลดป
การสัไนตๆาบ฿นนวกน
ละลดหตุการณ่ป
สๅนผไาศูนย่กลางตๆาบเมไตรงป
กับรูชิๅนงาน

Cutting condition

สภาวะการตัด

Adjust properly the stroke of tapping

ตๅองปรับจังหวะการตๆาบ
Reduce cutting 
speed

ปรับความรใว฿นการตๆาบ
Reduce cutting speed

ปรับความรใว฿นการตๆาบ
Reduce cutting speed,  
Adjust a feed

ลดความรใว฿นการตาๆบ,ป
ปรับอัตราปๅอน

Lubricant

สารหลไอลืไน

Change to insoluble oil from water soluble, Use 
other cutting oil which prevents cold welding

ปลีไยนนๅ้าหลไอยในทีไมีสไวนผสมของนๅ้าปในป
฿ชๅน้าๅมันอืไนโทีไชไวยปๅองกัน฿หๅการกิดชืไอมยใน

Change to insoluble oil from water soluble, Use 
other cutting oil which prevents cold welding

ปลีไยนนๅ้าหลไอยในทีไมีสไวนผสมของนๅ้าปในป
฿ชๅน้าๅมันอืไนโทีไชไวยปๅองกัน฿หๅการกิดชืไอมยใน

Adjust oil volume, supply oil properly

ปรับระดับนๅ้ามัน,ปละ฿ชๅนๅ้ามัน฿หๅถูกตๅอง

On process

กระบวนการ

Prevent slanting of 
hole

ปๅองกันการลาดอียงของรู

Use taper reamer 
for boring hole

฿ชๅตปอร่รีมมอร่ส้าหรับรู

Provide deeper 

tapping hole, Remove 

unnecessary chips during 

tapping

จาะรูกไอนตๆาบ฿หๅลึกขึๅนปละน้าศษออกป
พิไมติมระหวไางการตาๆบ

Provide deeper 

tapping hole, Remove 

unnecessary chips during 

tapping

จาะรูกไอนตๆาบ฿หๅลึกขึๅนปละน้าศษออกป
พิไมติมระหวไางการตๆาบ

Tap

ตๆาบ

Selection

การลือก

Use spiral fluted tap, Use 
interrupted tap

฿ชๅตาๆบรไองลืๅอย,ป฿ชๅตาๆบป
Interrupted

Use thread mill 
cutters

฿ชๅดอกกัดกลียว

Use carbide tap 
(depending on materials 
being cut)

฿ชๅตาๆบคาร่เบด่ป
(ขึๅนอยูไกับวัสดุทีไถูกตัด)

Use interrupted taps

฿ชๅตาๆบปInterrupted
Use spiral fluted tap, Use interrupted 
tap

฿ชๅตาๆบรไองลืๅอย,ป฿ชๅตาๆบปInterrupted

Design

การออกบบ

Reconsider of 
number of flutes 
of tap

พิจารณาจ้านวนฟัน

Change material of 
tap

ปลีไยนวัสดุ฿นการตๆาบ

Provide oxide surface 
treatment, Provide TiN 
or TiCN on taps, Provide 
larger cutting angle

คลือบออกเซด่,ปคลือบปTiNปหรือป
TiCN,ปมีมุมตัดขนาด฿หญไป

Select long shank tap 
when ejecting chips 
interferes with tap holder 
in the case of SP tapping

ลือกตาๆบดๅามยาวป
มืไอน้าศษออกมืไอมีศษป
กับหัวจับตาๆบปส้าหรับปตาๆบปSP

■ Trouble shooting / การกๅปัญหา

■ Examples of trouble shooting / ตัวอยไางการกๅปัญหา

1) Torn thread trouble was solved by changing cutting speed
     กลียวฉีกขาดปกๅปัญหาดๅวยการปลีไยนความรใว฿นการตัด

Tapping condition / สภาพการตๆาบ
size 
ขนาด ： PT 1/4-19

tap ตๆาบ ： Straight flute tap

material
วัสดุ ： SS400

machine
ครืไองจักร ： Machining center

holder
หัวจับ ： fixed type

lubricant
นๅ้ามันหลไอลืไน ： water soluble

Tapping speed: 5m/min

Torn threads
ความรใวการตๆาบป5ม./นาที
กลียวฉีกขาด

Tapping speed: 2m/min

No torn threads
ความรใวการตๆาบป2ม./นาที
กลียวเมไฉีกขาด

2) Stop line trouble was solved by using Thread milling cutter
ปปปปปปัญหาจุดสะดุดปกๅดย฿ชๅครืไองตัดกัดกลียว

Cutting condition  / สภาพการตัด
size ขนาด ： PT1/4-19

tap ตๆาบ ： Straight flute tap

milling cutter ： 08153X19G
material
วัสดุ ： SS400

machine
ครืไองจักร ： Machining center

holder
หัวจับ ： fixed

lubricant
นๅ้ามันหลไอลืไน ： water soluble

Straight flute tap
There is the stop line

ตๆาบกลียวตรง
มีจุดสะดุด

Thread milling cutter
There is no stop line

ดอกกัดกลียว
เมไมีจุดสะดุด

21. Taps for Pipe Threads
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22.

˓Taper pipe thread taps (NPTF) G Class / ตຍาบกลียวทอบบตปอรຏป(NPTF)ปคลาสปG

Features of MC-Helical Thread Mills
คุณสมบัติของปดอกกัดกลียวปMC-ปHelical

˓Various nominal diameter internal threads of the same pitch can be produced with the same thread mills.
    ขนาดของกลียวตางโปทีมีพิตชຏทากันปสามารถ฿ชຌดอกกัดกลียวตัวดียวกันเดຌ
˓The same mill can be used for both right-hand and left-hand internal threads.
    ดอกกัดกลียวดียวกันสามารถ฿ชຌเดຌสำหรับทัๅงกลียวซຌายปละกลียวขวา
˓Chips become very minute, and troubles caused by chips are rarely expected.
    นืไองจากมีพืๅนทีไ฿นการคายศษมากปปຑญหารืไองศษจะเมคอยมี
˓Internal threads of large diameter are obtainable even with low power machines.
    สามารถผลิตกลียวทีไมีสຌนผาศูนยຏกลางขนาด฿หญเดຌดย฿ชຌครืไองจักรขนาดลใก
˓Size control (undersize or oversize) is easy on programming process. Thus, internal threads with voluntary thread limits can be obtained.
    ขนาดทีไควบคุมป(ขนาดลใกปหรือปขนาด฿หญ)ปปຓนรืไองงาย฿นกระบวนการตัๅงปรกรมป
˓When using MC-Helical threads mills for producing taper pipe threads, the threads are produced in a perfect cutting circle.

With no stop marks (stop marks are inevitable in taper pipe thread tapping), high quality pressure-tight joint can be made.
    มืไอ฿ชຌดอกกัดกลียวปMC-Helicalปสำหรับผลิตกลียวทอบบตปอรຏปกลียวทีไเดຌจะปຓนวงกลมทีไสมบูรณຏบบ
ปปปปเมมีรอยหยุดป(รอยหยุดจะหลีกลีไยงเมเดຌ฿นการตຍาบกลียวทอบบตปอรຏ)ปดังนัๅนสามารถผลิดขຌอตอพืไอรับรงดันสูงเดຌ

Ж

 Size
ขนาด

Crest / ยอดกลียว

Max. Min. Max.
Tc Fc

Root / ฐานกลียว

Min. Max. Min.
Tr Fr

Central axis of cutters

Central axis of work material Conventional
milling for

through hole

Climb
milling for
blind hole

Central axis of work material

Central axis of cutters

Central axis of cutters
Left hand thread

Central axis of cutters

Central axis of work materialCentral axis of work material Climb
milling for

through hole

Conventional
milling

for blind hole

Note : Basically, conventional milling is recommended due to excellent chip ejection. However, climb milling is recommended in the case of poor horse power and poor rigidity of the machine.
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50～250

50～200

30～180

30～150

30～200

50～150

50～300

50～180

0.02～0.1 

0.02～0.1 

0.02～0.1 

0.02～0.1 

0.03～0.1 

0.03～0.15

0.03～0.15

0.03～0.15

25～45

20～40

15～30

10～15

10～15

30～50

50～90

40～80

0.02～0.05

0.02～0.05

0.02～0.05

0.02～0.04

0.03～0.05

0.03～0.08

0.03～0.05

0.03～0.05

22. Features of MC-Helical Thread Mills
คุณสมบัติของดอกกัดกลียวปMC-Helical

■Comparison of internal threads cut by helical cutter and by PT tap

■Pipe thread cutting by tap / การตัดกลียวทอดยตຍาบ
When PT tap cuts internal threads, the tap cuts the threads with all cutting edges and the 
tap reverses from the position where each cutting edge on lands sticks into the material 
wall of internal threads. This results in the stop line due to a step caused by this sticking.
มืไอ฿ชຌปตຍาบตัดฉือนกลียวปPTปจะกิดปstopปlineปอันนืไองมาจากตຍาบตัดฉือนยังตัดกลียวเมสมบูรณຏปซึไงปຓนสิไงทีไหลีกลีไยง
เมเดຌ฿นกรณีตัดตຍาบกลียวบบปPT

■Pipe thread cutting by helical cutter / การตัดกลียวทอดยดอกตัดกลียว
Due to the thread cutting of 3 axis movement without reversing, the internal thread has no stop line.
นืไองจากการตัดกลียวปดยเมตຌองยຌอนกลับปภาย฿นกลียวจึงเมมีมปStopปline

■Selection of tool diameter against the size of the internal threads
ปปปปปการลือกขนาดสຌนผาศูนยຏกลางของครืไองมือปละปขนาดของกลียว฿น
When cutting internal threads with MC-HLC, please choose the tool which diameter is
smaller than 70% of internal threads diameter. The cutter having larger outside diameter is preferable due to its high rigidity.
Thread milling cutters do not have screw lead. Please select thread milling cutters by referring to product specification table to avoid poor threads caused by interference.
฿นการลือกปMC-HLCป฿หຌลือกขนาดมืไอทียบกับกลียว฿นลຌวคิดปຓนป70%ปหรือลใกกวาปดย฿หຌลือกปMC-HLCป฿หຌ฿หญสุดทาทีไจะปຓนเปเดຌปนืไองจากความขใงรงปละนืไองจากดอกกัดกลียวจะเมมี
screwปleadป฿หຌลือกดอกกัดกลียวตามตารางลักษณะของดอกกัดกลียวทีไ฿หຌเวຌปพืไอเม฿หຌกิดกลียวทีไมีปຑญหา

■Cutting Condition / สภาพการตัด

■Feed speed /ปความรใวฟด

˓HSS helical cutter /ปดอกกัดกลียวเฮสปด˓Carbide helical cutter /ปดอกกัดกลียวคารຏเบดຏ

Feed speed is decided by the characteristic of work materials. Feed speed is an 
important factor because machining time, thread finish and tool durability are getting 
influenced by the feed speed.
In the material of low tensile strength, feed per tooth can be set up rather large. 
However, if you set up feed per one tooth too large, thread milling cutters can cause 
deflection and may badly cause thread limit.
ความรใวฟดจะดูจากวัสดุทีไ฿ชຌปความรใวฟดปຓนปຑจจัยสำคัญพราะจะทราบวลาของครืไองจักร,ปวลาทีไทำกลยีวสรใจ
ละความทนทานของครืไองมือป
฿นสวนของวัสดุทีไมีความตຌานทานรงดึงตไำปฟดตอฟຑนจะถูกตัๅงคา฿หຌมีคาคอนขຌางมากปตถຌาตัๅงคามากกินเป
ดอกกัดกลียวอาจจะกิดอาการกงปละอาจทำ฿หຌกิดกลียวทีไผิดพลาดเดຌ

■Cut of cutters /ปวิธีตัด

Generally, Cut of cutter is decided by the machine programming in which the machine 
enables the cutter to cut the thread height in one revolution. MC helical cutter is so 
designed that its minor diameter does not cut, and the same bored hole size as that for 
cutting tap is adopted.
ดยทัไวเปปการตัดจะตຌอง฿ชຌปรกรมคำนวนชวย฿นการตัดกลียวรอบดียว,ปดอกกัดกลียวปMCปเดຌรับ
การออกบบพืไอ฿หຌมฐานกลียวเมสามารถกัดงานเดຌปดังนัๅนจึง฿ชຌขนาดรูกอนตຍาบหมือนกับตຍาบทีไ฿ชຌ

Side of
internal threads

fz   : Feed per tooth

z    : Number of tooth

n   : Spindle RPM

d   : Diameter of tool

Dc : Nominal size of internal thread

Side of milling cutters

Material / วัสดุ Feed per tooth (mm/t)

ฟดตอฟຑน

Structural Steel

Carbon Steel

Alloy Steel

Tool Steel

Stainless Steel

Cast Iron

Aluminum, Aluminum Alloy

Copper, Copper Alloy

Cutting Speed
ความรใวการตัด

(m/min)

Material Feed per tooth (mm/t)

Structural Steel

Carbon Steel

Alloy Steel

Tool Steel

Stainless Steel

Cast Iron

Aluminum, Aluminum Alloy

Copper, Copper Alloy

Cutting Speed
(m/min)

F = fzɾZɾnɾ	Dc-d)/Dc (mm/min)

Feed speed of tool

■

ปปปปลักษณะการขຌา฿กลຌปละออกจากวัสดุ฿นการทำงาน
On approaching and leaving to and from work material, the cutter must always be traversed in helical interpolat-
ing movement so that the cutter enables smooth cutting in and out. And it is necessary to cut the material 
gradually by the lead of screw thread. Otherwise, threads can be thinned.
฿นการขຌาหรือออกจากวัสดุชิๅนงานป฿หຌ฿ชຌวิธีปhelicalปทุกครัๅงพืไอ฿หຌการกัดกลียวปຓนเปเดຌดຌวยดีปละยังตຌองคำนึงถึงสภาวะ฿นการขຌา-ออกป
กีไยวกับปscrewปleadป฿หຌถูกตຌองอีกดຌวยปพราะถຌาผิดพลาดปอาจเดຌกลียวทีไเมถูกตຌอง

ᴷ / กลียวมตริก

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวพืๅนฐาน
ครืไองมือตัด

ᴷ  / กลียวมตริก

ครืไองมือพืๅนฐาน
ครืไองมือตามขวาง

/ ตำหนง
ขนาดทัไวเปของกลียว฿น

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวพืๅนฐานของกลียว฿น
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวกอนการตัด

สຌนผาศูนยຏกลางภายนอกของครืไองมือ

พิตชຏ

ปปคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปสำหรับการทำกลียว฿น
การหดตัวลงจากการตัด

ตัๅงคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ

ความตกตางระหวางกลียวปกติปกับปO.D.ปของ฿บมีด

ʻ

22. Features of MC-Helical Thread Mills
คุณสมบัติของดอกกัดกลียวปMC-Helical22.

˓Taper pipe thread taps (NPTF) G Class / ตຍาบกลียวทอบบตปอรຏป(NPTF)ปคลาสปG

Features of MC-Helical Thread Mills
คุณสมบัติของปดอกกัดกลียวปMC-ปHelical

˓Various nominal diameter internal threads of the same pitch can be produced with the same thread mills.
    ขนาดของกลียวตางโปทีมีพิตชຏทากันปสามารถ฿ชຌดอกกัดกลียวตัวดียวกันเดຌ
˓The same mill can be used for both right-hand and left-hand internal threads.
    ดอกกัดกลียวดียวกันสามารถ฿ชຌเดຌสำหรับทัๅงกลียวซຌายปละกลียวขวา
˓Chips become very minute, and troubles caused by chips are rarely expected.
    นืไองจากมีพืๅนทีไ฿นการคายศษมากปปຑญหารืไองศษจะเมคอยมี
˓Internal threads of large diameter are obtainable even with low power machines.
    สามารถผลิตกลียวทีไมีสຌนผาศูนยຏกลางขนาด฿หญเดຌดย฿ชຌครืไองจักรขนาดลใก
˓Size control (undersize or oversize) is easy on programming process. Thus, internal threads with voluntary thread limits can be obtained.
    ขนาดทีไควบคุมป(ขนาดลใกปหรือปขนาด฿หญ)ปปຓนรืไองงาย฿นกระบวนการตัๅงปรกรมป
˓When using MC-Helical threads mills for producing taper pipe threads, the threads are produced in a perfect cutting circle.

With no stop marks (stop marks are inevitable in taper pipe thread tapping), high quality pressure-tight joint can be made.
    มืไอ฿ชຌดอกกัดกลียวปMC-Helicalปสำหรับผลิตกลียวทอบบตปอรຏปกลียวทีไเดຌจะปຓนวงกลมทีไสมบูรณຏบบ
ปปปปเมมีรอยหยุดป(รอยหยุดจะหลีกลีไยงเมเดຌ฿นการตຍาบกลียวทอบบตปอรຏ)ปดังนัๅนสามารถผลิดขຌอตอพืไอรับรงดันสูงเดຌ

Ж

 Size
ขนาด

Crest / ยอดกลียว

Max. Min. Max.
Tc Fc

Root / ฐานกลียว

Min. Max. Min.
Tr Fr
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50～180
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0.02～0.1 
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0.02～0.1 

0.03～0.1 

0.03～0.15
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0.03～0.15
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10～15

10～15

30～50
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40～80

0.02～0.05

0.02～0.05

0.02～0.05

0.02～0.04

0.03～0.05

0.03～0.08

0.03～0.05

0.03～0.05

22. Features of MC-Helical Thread Mills
คุณสมบัติของดอกกัดกลียวปMC-Helical

■Comparison of internal threads cut by helical cutter and by PT tap

■Pipe thread cutting by tap / การตัดกลียวทอดยตຍาบ
When PT tap cuts internal threads, the tap cuts the threads with all cutting edges and the 
tap reverses from the position where each cutting edge on lands sticks into the material 
wall of internal threads. This results in the stop line due to a step caused by this sticking.
มืไอ฿ชຌปตຍาบตัดฉือนกลียวปPTปจะกิดปstopปlineปอันนืไองมาจากตຍาบตัดฉือนยังตัดกลียวเมสมบูรณຏปซึไงปຓนสิไงทีไหลีกลีไยง
เมเดຌ฿นกรณีตัดตຍาบกลียวบบปPT

■Pipe thread cutting by helical cutter / การตัดกลียวทอดยดอกตัดกลียว
Due to the thread cutting of 3 axis movement without reversing, the internal thread has no stop line.
นืไองจากการตัดกลียวปดยเมตຌองยຌอนกลับปภาย฿นกลียวจึงเมมีมปStopปline

■Selection of tool diameter against the size of the internal threads
ปปปปปการลือกขนาดสຌนผาศูนยຏกลางของครืไองมือปละปขนาดของกลียว฿น
When cutting internal threads with MC-HLC, please choose the tool which diameter is
smaller than 70% of internal threads diameter. The cutter having larger outside diameter is preferable due to its high rigidity.
Thread milling cutters do not have screw lead. Please select thread milling cutters by referring to product specification table to avoid poor threads caused by interference.
฿นการลือกปMC-HLCป฿หຌลือกขนาดมืไอทียบกับกลียว฿นลຌวคิดปຓนป70%ปหรือลใกกวาปดย฿หຌลือกปMC-HLCป฿หຌ฿หญสุดทาทีไจะปຓนเปเดຌปนืไองจากความขใงรงปละนืไองจากดอกกัดกลียวจะเมมี
screwปleadป฿หຌลือกดอกกัดกลียวตามตารางลักษณะของดอกกัดกลียวทีไ฿หຌเวຌปพืไอเม฿หຌกิดกลียวทีไมีปຑญหา

■Cutting Condition / สภาพการตัด

■Feed speed /ปความรใวฟด

˓HSS helical cutter /ปดอกกัดกลียวเฮสปด˓Carbide helical cutter /ปดอกกัดกลียวคารຏเบดຏ

Feed speed is decided by the characteristic of work materials. Feed speed is an 
important factor because machining time, thread finish and tool durability are getting 
influenced by the feed speed.
In the material of low tensile strength, feed per tooth can be set up rather large. 
However, if you set up feed per one tooth too large, thread milling cutters can cause 
deflection and may badly cause thread limit.
ความรใวฟดจะดูจากวัสดุทีไ฿ชຌปความรใวฟดปຓนปຑจจัยสำคัญพราะจะทราบวลาของครืไองจักร,ปวลาทีไทำกลยีวสรใจ
ละความทนทานของครืไองมือป
฿นสวนของวัสดุทีไมีความตຌานทานรงดึงตไำปฟดตอฟຑนจะถูกตัๅงคา฿หຌมีคาคอนขຌางมากปตถຌาตัๅงคามากกินเป
ดอกกัดกลียวอาจจะกิดอาการกงปละอาจทำ฿หຌกิดกลียวทีไผิดพลาดเดຌ

■Cut of cutters /ปวิธีตัด

Generally, Cut of cutter is decided by the machine programming in which the machine 
enables the cutter to cut the thread height in one revolution. MC helical cutter is so 
designed that its minor diameter does not cut, and the same bored hole size as that for 
cutting tap is adopted.
ดยทัไวเปปการตัดจะตຌอง฿ชຌปรกรมคำนวนชวย฿นการตัดกลียวรอบดียว,ปดอกกัดกลียวปMCปเดຌรับ
การออกบบพืไอ฿หຌมฐานกลียวเมสามารถกัดงานเดຌปดังนัๅนจึง฿ชຌขนาดรูกอนตຍาบหมือนกับตຍาบทีไ฿ชຌ

วัสดุ ฟดตอฟຑนความรใวการตัด

ɾ ɾ ɾ	

■Approaching and leaving to and from work material 

ปปปปลักษณะการขຌา฿กลຌปละออกจากวัสดุ฿นการทำงาน
On approaching and leaving to and from work material, the cutter must always be traversed in helical interpolat-
ing movement so that the cutter enables smooth cutting in and out. And it is necessary to cut the material 
gradually by the lead of screw thread. Otherwise, threads can be thinned.
฿นการขຌาหรือออกจากวัสดุชิๅนงานป฿หຌ฿ชຌวิธีปhelicalปทุกครัๅงพืไอ฿หຌการกัดกลียวปຓนเปเดຌดຌวยดีปละยังตຌองคำนึงถึงสภาวะ฿นการขຌา-ออกป
กีไยวกับปscrewปleadป฿หຌถูกตຌองอีกดຌวยปพราะถຌาผิดพลาดปอาจเดຌกลียวทีไเมถูกตຌอง

ᴷMetric thread / กลียวมตริก

[ Minor dia. basis / สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวพืๅนฐาน]

Tool cut  / ครืไองมือตัด

ᴷMetric thread / กลียวมตริก

[ Tool basis / ครืไองมือพืๅนฐาน]

Tool transverse / ครืไองมือตามขวาง

where, / ตำหนง
: Nominal size of internal threads / ขนาดทัไวเปของกลียว฿น
: Basic minor diameter of internal threads / สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวพืๅนฐานของกลียว฿น
: Minor diameter before cutting / สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวกอนการตัด
: Outside diameter of tool / สຌนผาศูนยຏกลางภายนอกของครืไองมือ
: 0.866025P

: Pitch / พิตชຏ
: Tolerance of pitch diameter for producing internal thread 

ปปคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปสำหรับการทำกลียว฿น
: Shrinkage after cutting / การหดตัวลงจากการตัด
  (Set up in the middle of pitch diameter tolerance / ตัๅงคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ)
: Di�erence between of basic thread pro�le and O.D. of the cutters. 

   ความตกตางระหวางกลียวปกติปกับปO.D.ปของ฿บมีด

Initial cutting AʻB

22. Features of MC-Helical Thread Mills
คุณสมบัติของดอกกัดกลียวปMC-Helical
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22. Features of MC-Helical Thread Mills
คุณสมบัติของดอกกัดกลียวปMC-Helical

■Comparison of internal threads cut by helical cutter and by PT tap

■Pipe thread cutting by tap / การตัดกลียวทอดยตຍาบ
When PT tap cuts internal threads, the tap cuts the threads with all cutting edges and the 
tap reverses from the position where each cutting edge on lands sticks into the material 
wall of internal threads. This results in the stop line due to a step caused by this sticking.
มืไอ฿ชຌปตຍาบตัดฉือนกลียวปPTปจะกิดปstopปlineปอันนืไองมาจากตຍาบตัดฉือนยังตัดกลียวเมสมบูรณຏปซึไงปຓนสิไงทีไหลีกลีไยง
เมเดຌ฿นกรณีตัดตຍาบกลียวบบปPT

■Pipe thread cutting by helical cutter / การตัดกลียวทอดยดอกตัดกลียว
Due to the thread cutting of 3 axis movement without reversing, the internal thread has no stop line.
นืไองจากการตัดกลียวปดยเมตຌองยຌอนกลับปภาย฿นกลียวจึงเมมีมปStopปline

■Selection of tool diameter against the size of the internal threads
ปปปปปการลือกขนาดสຌนผาศูนยຏกลางของครืไองมือปละปขนาดของกลียว฿น
When cutting internal threads with MC-HLC, please choose the tool which diameter is
smaller than 70% of internal threads diameter. The cutter having larger outside diameter is preferable due to its high rigidity.
Thread milling cutters do not have screw lead. Please select thread milling cutters by referring to product specification table to avoid poor threads caused by interference.
฿นการลือกปMC-HLCป฿หຌลือกขนาดมืไอทียบกับกลียว฿นลຌวคิดปຓนป70%ปหรือลใกกวาปดย฿หຌลือกปMC-HLCป฿หຌ฿หญสุดทาทีไจะปຓนเปเดຌปนืไองจากความขใงรงปละนืไองจากดอกกัดกลียวจะเมมี
screwปleadป฿หຌลือกดอกกัดกลียวตามตารางลักษณะของดอกกัดกลียวทีไ฿หຌเวຌปพืไอเม฿หຌกิดกลียวทีไมีปຑญหา

■Cutting Condition / สภาพการตัด

■Feed speed /ปความรใวฟด

˓HSS helical cutter /ปดอกกัดกลียวเฮสปด˓Carbide helical cutter /ปดอกกัดกลียวคารຏเบดຏ

Feed speed is decided by the characteristic of work materials. Feed speed is an 
important factor because machining time, thread finish and tool durability are getting 
influenced by the feed speed.
In the material of low tensile strength, feed per tooth can be set up rather large. 
However, if you set up feed per one tooth too large, thread milling cutters can cause 
deflection and may badly cause thread limit.
ความรใวฟดจะดูจากวัสดุทีไ฿ชຌปความรใวฟดปຓนปຑจจัยสำคัญพราะจะทราบวลาของครืไองจักร,ปวลาทีไทำกลยีวสรใจ
ละความทนทานของครืไองมือป
฿นสวนของวัสดุทีไมีความตຌานทานรงดึงตไำปฟดตอฟຑนจะถูกตัๅงคา฿หຌมีคาคอนขຌางมากปตถຌาตัๅงคามากกินเป
ดอกกัดกลียวอาจจะกิดอาการกงปละอาจทำ฿หຌกิดกลียวทีไผิดพลาดเดຌ

■Cut of cutters /ปวิธีตัด

Generally, Cut of cutter is decided by the machine programming in which the machine 
enables the cutter to cut the thread height in one revolution. MC helical cutter is so 
designed that its minor diameter does not cut, and the same bored hole size as that for 
cutting tap is adopted.
ดยทัไวเปปการตัดจะตຌอง฿ชຌปรกรมคำนวนชวย฿นการตัดกลียวรอบดียว,ปดอกกัดกลียวปMCปเดຌรับ
การออกบบพืไอ฿หຌมฐานกลียวเมสามารถกัดงานเดຌปดังนัๅนจึง฿ชຌขนาดรูกอนตຍาบหมือนกับตຍาบทีไ฿ชຌ

วัสดุ ฟดตอฟຑนความรใวการตัด

ɾ ɾ ɾ	

■

ปปปปลักษณะการขຌา฿กลຌปละออกจากวัสดุ฿นการทำงาน
On approaching and leaving to and from work material, the cutter must always be traversed in helical interpolat-
ing movement so that the cutter enables smooth cutting in and out. And it is necessary to cut the material 
gradually by the lead of screw thread. Otherwise, threads can be thinned.
฿นการขຌาหรือออกจากวัสดุชิๅนงานป฿หຌ฿ชຌวิธีปhelicalปทุกครัๅงพืไอ฿หຌการกัดกลียวปຓนเปเดຌดຌวยดีปละยังตຌองคำนึงถึงสภาวะ฿นการขຌา-ออกป
กีไยวกับปscrewปleadป฿หຌถูกตຌองอีกดຌวยปพราะถຌาผิดพลาดปอาจเดຌกลียวทีไเมถูกตຌอง

ᴷ / กลียวมตริก

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวพืๅนฐาน
ครืไองมือตัด

ᴷ  / กลียวมตริก

ครืไองมือพืๅนฐาน
ครืไองมือตามขวาง

/ ตำหนง
ขนาดทัไวเปของกลียว฿น

สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวพืๅนฐานของกลียว฿น
สຌนผาศูนยຏกลางคนกลียวกอนการตัด

สຌนผาศูนยຏกลางภายนอกของครืไองมือ

พิตชຏ

ปปคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏปสำหรับการทำกลียว฿น
การหดตัวลงจากการตัด

ตัๅงคาพิกัดความผืไอของสຌนผาศูนยຏกลางพิตชຏ

ความตกตางระหวางกลียวปกติปกับปO.D.ปของ฿บมีด

ʻ

22. Features of MC-Helical Thread Mills
คุณสมบัติของดอกกัดกลียวปMC-Helical
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2�. 2�.Selecting different tap holder combinations by machine feed system
การลือกชุดหัวจับตຍาบ฿หຌหมาะสมปดยระบบอัตราปງอนของครืไองจักร

The function of machine feed systems
คุณลักษณะของระบบอัตราปๅอนของครืไองจักร

Fully synchronous feed (Rigid) tapping system / 
อัตราปๅอนตใมรูปบบป(ขใง)ของระบบการตๆาบ

Spindle revolution and machine feed are synchronized, a perfect 
thread lead and feed per revolution are realized.

Feed by lead screws / อัตราปๅอนปดยสกรูนำ

A better-feed condition is realized because the tap is fed by a master 
lead screw shaft that has the same thread lead as this tap.

Feed by gear

The tap is fed at the same thread lead by a combinations of gears. This 
creates a better-feed to thread lead condition.

Asynchronous feed system

Best used when the spindle rotation and the machine feed are set inde-
pendently, especially, if the machine feed value cannot be accurately 
predicted to be that of the tap thread lead.

Hydraulic or Pneumatic pressure feed system

Feed is controlled by a pressure regulation system which normally 
results in an inaccurate feed per revolution compared to the tap thread 
lead.

Manual feed

Feed is controlled by operator which is difficult to keep a stable amount 
of feed per revolution.

Selecting different tap holder combinations by machine feed system
การลือกชุดหัวจับตຍาบ฿หຌหมาะสมปดยปMachineปfeedปsystem

Holders aspects
r=tap’s radius,  s=thread relief,  t=margin width

Characteristics of tap self-guiding behavior

Completely rigid holder type

The tap is held with no axial or 
radial adjustment in the collet and 
holder.

Spring direction

Adjustable spring floating holder
(Tension & Compression)

Machine feed and tap's thread lead 
errors are corrected by two types of 
spring system in the holder, the 
axial tension direction of the tap and 
the axial compression direction of 
the tap.

Eccentric thread relief
(no width of margin)

Con-eccentric thread relief 
(margin and thread relief)

Concentric (No relief)

Tap characteristics ; high cutting performance and 
machining performance, with little to no self-guiding 
features. Operation ; A fully synchronous machining 
system with fixed rigid holder is needed.
Example : "High speed tapping" and "fully synchro-
nous tapping."

Tap ; High level of self-guidance due to suitable tap diameter 
margin and thread relief. The combination of nice portion of 
margin and chamfer relief helps to make appropriate tap 

Tap ; A full thread land stays in contact with the thread 
major diameter at all times. Tap has no thread relief on 
major diameter, creating a high level of self-guidance 
even with unbalanced feeding conditions.
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2�. 2�.Selecting different tap holder combinations by machine feed system
การลือกชุดหัวจับตຍาบ฿หຌหมาะสมปดยระบบอัตราปງอนของครืไองจักร

The function of machine feed systems
คุณลักษณะของระบบอัตราปๅอนของครืไองจักร

Fully synchronous feed (Rigid) tapping system / 
อัตราปๅอนตใมรูปบบป(ขใง)ของระบบการตๆาบ

Spindle revolution and machine feed are synchronized, a perfect 
thread lead and feed per revolution are realized.

Feed by lead screws / อัตราปๅอนปดยสกรูนำ

A better-feed condition is realized because the tap is fed by a master 
lead screw shaft that has the same thread lead as this tap.

Feed by gear

The tap is fed at the same thread lead by a combinations of gears. This 
creates a better-feed to thread lead condition.

Asynchronous feed system

Best used when the spindle rotation and the machine feed are set inde-
pendently, especially, if the machine feed value cannot be accurately 
predicted to be that of the tap thread lead.

Hydraulic or Pneumatic pressure feed system

Feed is controlled by a pressure regulation system which normally 
results in an inaccurate feed per revolution compared to the tap thread 
lead.

Manual feed

Feed is controlled by operator which is difficult to keep a stable amount 
of feed per revolution.

Selecting different tap holder combinations by machine feed system
การลือกชุดหัวจับตຍาบ฿หຌหมาะสมปดยปMachineปfeedปsystem

Holders aspects
r=tap’s radius,  s=thread relief,  t=margin width

Characteristics of tap self-guiding behavior

Completely rigid holder type

The tap is held with no axial or 
radial adjustment in the collet and 
holder.

Spring direction

Adjustable spring floating holder
(Tension & Compression)

Machine feed and tap's thread lead 
errors are corrected by two types of 
spring system in the holder, the 
axial tension direction of the tap and 
the axial compression direction of 
the tap.

Compression Tension

Eccentric thread relief
(no width of margin)

Con-eccentric thread relief 
(margin and thread relief)

Concentric (No relief)

Tap characteristics ; high cutting performance and 
machining performance, with little to no self-guiding 
features. Operation ; A fully synchronous machining 
system with fixed rigid holder is needed.
Example : "High speed tapping" and "fully synchro-
nous tapping."

Tap ; High level of self-guidance due to suitable tap diameter 
margin and thread relief. The combination of nice portion of 
margin and chamfer relief helps to make appropriate tap 

Tap ; A full thread land stays in contact with the thread 
major diameter at all times. Tap has no thread relief on 
major diameter, creating a high level of self-guidance 
even with unbalanced feeding conditions.
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2�. 2�.The mechanism for a tap to cut oversize on an internal thread

1. Run out, misalignment and tap cutting in non perpendicular to holes Over-cutting at radial direction

Tool run out during tapping Misalignment during tapping

Lateral force

misalignment

Tapping a non-parallel or non-perpendicular 
thread to the axis of the hole.

Verification of 
prepared hole 
condition.

Run out

holder holder holder holder

Holder needs to be 
adjusted. Tapping with 
run out can be observed 
and checked when idle 
running.

Axis of tapping process 
and bored hole should 
be lined up correctly. 
The use of adjustable 
holder with floating 
features will reduce this 
problem.

Solutions

Torn threads occur on the thread �anks. If this situation gets 

worse, there occur large thread collapses or incomplete 

threads �nally bringing out oversized internal threads.

Depending on the condition of collapsed threads such trouble 

tends to occur discontinuously as NOT-GO gouge enters.

Special attention needs to be taken so that random inspection 

should not miss this kind of trouble.

Excessive cutting in radial direction causes oversized internal threads. Since tapping proceeds along bored hole, in the depth 

of hole, oversize cutting is minimized, that is, oversize cutting in the beginning of the hole and normal cutting in the depth 

of the hole.

2. Using a tap not suitable for the operation or a tap with dull
    cutting edge may cause galling and result in over-cutting.

Over-cutting caused by galling and excess cutting

Excessive-cutting in the radial direction Normal internal threads

Not Go gauge

Over sized 
internal threads 
at the beginning 

of the bore

Not Go 
gauge

Normal
internal
threads

Not Go gauge

internal threads

Using an incorrect tap for a specific workpiece material 
can cause problems

Tapping process with dull edge

Flank

Selection of correct taps suitable for material being 
tapped is strongly recommended.

Select the correct Tap

ɾStraight fluted tap

ɾSpiral fluted tap

ɾSpiral pointed tap

ɾRoll tap
Parallel

wear

Wear Welding Chipping

【Welding】【Wear】 【Chipping】

Incomplete 
thread

Incomplete 
thread

Over-cutting caused by 
galling and excess feeding

Not Go gauge

Incomplete 
thread

Solution: Proper use of cutting oil, confirmation of a constant for tool life

ˎ

ˎ

ˎ

คาหนีศูนยຏ,ปตำหนง฿นการตຍาบยืๅองศูนยຏกลางปละการตຍาบเมตัๅงฉากกับรูกอนตຍาบ สงผล฿หຌกิดกลียวตกวาปกติ฿นนวรัศมี

การกัดทีไทำ฿หຌกลียวตกวาปกติ฿นนวรัศมีสงผล฿หຌกิดกลียว฿นปoversizeปทีไปากรูปละทำ฿หຌชใคปNOGOปเมผาน

มืไอ฿ชຌตຍาบเมหมาะสมกับการตຍาบปหรือ฿ชຌตຍาบทีไมีคมกัดมีปຑญหา สงผล฿หຌการกัดกลียวเมสมบูรณຏ

กลียวทีไกิดขึๅนเมสมบูรณຏปสงผล฿หຌอาจมีกลียว฿นตกวาปกติปละชใคกจดຌวยป

NOGOปเมผานเดຌ

การตຍาบทีไ฿ชຌอัตราปງอนเมถูกตຌอง กิดการกัดกลียวตกินเป฿นนวกนปละทำ฿หຌชใคกจป
NO-GOปเมผาน

฿นกรณี฿ชຌอัตราปງอนรใวกินเป

฿นกรณี฿ชຌอัตราปງอนชຌากินเป
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2�. 2�. The mechanism for a tap to cut over size on an internal thread

R

ɾ

ɾ

ɾ

ɾ

【 】【 】 【 】

3. Tapping with an improper feed condition over-cutting at axial direction

Process of over-cutting due to excessive feed

With cutting edge b1, cutting starts.

Position between workpiece and tap after the tap rotates 1 turn.

Position between workpiece and tap after the tap rotates 2 turns.

The position between workpiece and tap after 3 rotations of tap.

Feed adjustment is strongly recommanded.

ˎ(Use fully synchronous feed system and fixing holder)

ˎ

ˎUse an axial/radial floating holder for adjustment.

Adjust the correct weight balance of main spindle
properly.

When using machines that do not have the 
synchronous feed system, such as drilling machine.

Tap

Workpiece Cutting part by b1

Tap

Workpiece

Cutting trace by b1

Distance of 
excess feeding

Tap

Workpiece Distance of 
excess feeding

Tap

Workpiece
Distance of 

excess feeding

Solutions

Excessive-cutting of the thread 
with excessive feeding

over-cutting during tapping

The tap mounting condition in the holder.

The condition of bored hole.

The cutting oil selection.

Incorrect adjustment of feed balance.

Selection of the tap depending on material 

being cut.

Over-cutting of the thread by 
too slow feeding

Process Opposite of excessive 
feeding Factors in fluencing extra 
material is cut at back frank.

Not Go gauge
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Not Go gauge

คาหนีศูนยຏ,ปตำหนง฿นการตຍาบยืๅองศูนยຏกลางปละการตຍาบเมตัๅงฉากกับรูกอนตຍาบ สงผล฿หຌกิดกลียวตกวาปกติ฿นนวรัศมี

การกัดทีไทำ฿หຌกลียวตกวาปกติ฿นนวรัศมีสงผล฿หຌกิดกลียว฿นปoversizeปทีไปากรูปละทำ฿หຌชใคปNOGOปเมผาน

มืไอ฿ชຌตຍาบเมหมาะสมกับการตຍาบปหรือ฿ชຌตຍาบทีไมีคมกัดมีปຑญหา สงผล฿หຌการกัดกลียวเมสมบูรณຏ

กลียวทีไกิดขึๅนเมสมบูรณຏปสงผล฿หຌอาจมีกลียว฿นตกวาปกติปละชใคกจดຌวยป

NOGOปเมผานเดຌ

การตຍาบทีไ฿ชຌอัตราปງอนเมถูกตຌอง กิดการกัดกลียวตกินเป฿นนวกนปละทำ฿หຌชใคกจป
NO-GOปเมผาน

฿นกรณี฿ชຌอัตราปງอนรใวกินเป

฿นกรณี฿ชຌอัตราปງอนชຌากินเป
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2�. 2�.Trouble Shooting
การกຌเขปຑญหา

Trouble Shooting
การกຌเขปຑญหา

Troubles / ปัญหา

Check point / จุดตรวจสอบ

Segments / กลุไม

Breakage / การตก Excessive wear / การสึกหรอมากกินเป

Prevent excessive cutting torque
ปๅองกันเมไ฿หๅมีรงบิดมากกินเป

Prevent clogging of chips

ปๅองกันการอุดตันของศษ Tap / ตๆาบ Workpiece / ชิๅนงาน Tap / ตๆาบ

Undersize cutting of internal thread / กลียว฿นมีขนาดลใกกินเป Bad surface, surface damaged / พืๅนผิวทีไเมไดี,ปพืๅนผิวทีไสียหาย

Improve cutting performance

การปรับปรุงประสิทธิภาพการตัด
Selection and design of tap

การลือกปละออกบบตๆาบ Work material/ วัสดุของงาน
Improve cutting performance

การปรับปรุงประสิทธิภาพการตัด
Prevent welding

ปๅองกันการชืไอม
Check cutting condition

ตรวจสอบสภาพการตัด

˔Use workpiece which has 
even structure and hardness.

ปปป฿ชๅชิๅนงานทีไมีครงสรๅางปปป
ปปปละความขใง

Workpiece

ชิๅนงาน

Hardness

ความขใง

Shape

รูปรไาง

Bored hole

รูกไอนตๆาบ

Machine

ครืไองจักร

Jigs, Holders

จิๆก,ปหัวจับ

Cutting condition

สภาวะการตัด

Lubricant

นๅำมันหลไอลืไน

On process

฿นกระบวนการ

Selection

การลือก

Design

การออกบบ
Tap

ตๆาบ

Re-grind

ลับคม

˓Use workpiece which has 
even structure and hardness.

ปปป฿ชๅชิๅนงานทีไมีครงสรๅางปปป
ปปปละความขใง

˔Pay attention to tapping position 
and material thickness.

ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบป
ปปปละความหนาของวัสดุ

̋Provide bigger bored holes.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน
˔Provide countersinking on hole entrance.
ปปป฿ชๅดอกนำศูนย่฿นการขยายปากรู
̋Prevent work hardening.

˔Pay attention to tapping position and material thickness.
ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบปละความหนาของวัสดุ

˕Provide bigger bored holes.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน
˔Prevent work hardening.
ปปป

˔Avoid inconsistent feed.
ปปปหลีกลีไยงอัตราปๅอนทีไเมไสอดคลๅอง
˔Adjust feed stroke.
ปปปปรับจังหวะอัตราปๅอน

˔Use tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅหัวจับประภทปfloating
˕Use tap holder with torque limitter.
ปปป฿ชๅหัวจับทีไมีการจำกัดรงบิด

˓Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Use the other cutting oil 
which prevents cold welding.

ปปป฿ชๅนำๅมันอืไนโ฿นการปๅองกันปปป
ปปปการชืไอมยใน
˔Use insoluble type cutting oil.
ปปป฿ชๅนำมันชนิดเมไละลายนๅำ

˔Remove unnecessary chips 
during tapping.

ปปปนำศษเมไจำปในออกจากการตๆาบ
˔Provide bigger space for chips 

disposal.
ปปป฿หๅพืๅนทีไ฿หญไขึๅนพืไอการกำจัดศษ

˔Use PO tap(through hole).
ปปป฿ชๅตๆาบปPOป(รูทะลุ)
˔Use SP tap(blind hole).
ปปป฿ชๅปSPป(รูตัน)
˔Use Roll tap.
ปปป฿ชๅรลตๆาบ

˔Provide bigger chip room.
ปปปพิไมพืๅนทีไคายศษ฿หญไขึๅน

˔Reconsider length of cutting chamfer.
ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่
˔Use set tap.
ปปป฿ชๅตๆาบชุด

˔Use serial set tap.
ปปป฿ชๅชุดตๆาบ
˔Change material of taps.
ปปปปลีไยนวัสดุของตๆาบ
˔Provide proper hardness on taps.
ปปป฿หๅความขใงทีไหมาะสมกับตๆาบ

˔Reconsider length of cutting chamfer.
ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่
˔Provide nitride on taps.
ปปปคลือบเนเตรด่

˕Provide deeper tapping hole.

ปปป฿หๅจาะรูลึกขึๅน฿นการตๆาบ
˔Prevent slanting of hole.

ปปปปๅองกันการลาดอียงของรู

˓Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Provide proper timing for changing or filling-up of cutting oil.
ปปป฿ชัระยะวลา฿หๅหมาะสมกับการปลีไยนปหรือติมนๅำมัน
˔Prevent mixing of other oil into cutting oil.
ปปปปๅองกันการผสมของนๅำมัน
˔Use other cutting oil which prevents cold welding.
ปปป฿ชๅนำๅมันอืไนโ฿นการปๅองกันการชืไอมยใน
˔Use cutting oil of insoluble type.
ปปป฿ชๅนำมันชนิดเมไละลายนๅำ
˔Adjust flow of cutting oil and method of lubrication.
ปปปปรับปรุงการเหลวียนปละวิธีการของนๅำมันหลไอลืไน

˔Change material of taps.
ปปปปลีไยนวัสดุของตๆาบ
˔Provide proper hardness on taps.
ปปป฿หๅความขใงทีไหมาะสมกับตๆาบ

˔Be careful about burning during re-sharpening.
ปปป
˔Provide proper land.

˕ : Most suitable solution / วิธีการกๅปัญหาทีไหมาสมทีไสุด　　˓ : Second most suitable solution / วิธีการกๅปัญหาทีไหมาะสมรองลงมา

˔Be careful about burning during re-sharpening.
ปปป
˔Increase re-sharpening frequency.
ปปปพิไมความถีไ฿นการลับคม฿หมไ

˔Adopt bigger bored hole.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน
˔Prevent work hardening of 

material.
ปปปปๅองกันการขใงตัวของวัสดุ

˔Pay attention to tapping position 
and material thickness.

ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบป
ปปปละความหนาของวัสดุ

˔Check workmaterial.
ปปปตรวจสอบวัสดุชิๅนงาน

˔Use workpiece which has 
even structure and hardness.

ปปป฿ชๅชิๅนงานทีไมีครงสรๅาง
ปปปละความขใง

˔Pay attention to tapping position 
and material thickness.

ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบป
ปปปละความหนาของวัสดุ

˔Prevent work hardening.
ปปปปๅองกันการขใงตัวของวัสดุ

˔Provide bigger bored holes.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน

̋Prevent slanting of hole.
ปปปปๅองกันการลาดอียงของรู

˓Feed according to pitch.
ปปปอัตราปๅอนตามพิตช่

˔Use the tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅกัวจับตๆาบบบปfloating
˔Prevent vibrating of axis of tap
ปปปปๅองกันการสัไนสะทือนของกนตๆาบ
˔Prevent centering-off with work piece.
ปปปปๅองกันความทีไยงตรงของตๆาบตรงศูนย่กลางรู

˔Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Remove unnecessary chips
ปปปนำศษทีไเมไจำปในออก

˔Use spiral pointed taps
(for through hole).

ปปป฿ชๅตๆาบกลียวตรงป(สำหรับรูทะลุ)

˕Provide oxide coating on taps.
ปปปคลือบออกเซด่

˕Use oil hole taps.
ปปป฿ชๅนๅำมัน฿นรูตๆาบ

˔Reconsider length of cutting 
chamfer.

ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่

˔Change of no. of flutes on taps.
ปปปปลีไยนจำนวนฟันของตๆาบ

˕Provide larger cutting angle.
ปปป฿ชๅมุมตัดขนาด฿หญไ
˔Adjust relief angle on cutting chamfer.
ปปปปลีไยนมุมหนีของคมตัดชมฟอร่
˓Provide more narrow margin.
ปปป

˔Increase re-sharpening 
frequency.

ปปปพิไมความถีไ฿นการลับคม฿หมไ

˔Provide better surface 
finishing on flutes.

ปปปปรับผิว฿นสไวนของรไองคายศษ฿หๅดีทีไสุด
˔Provide precise re-sharpening. /ป฿หๅคมกัด฿หมไทีไมไนยำ
˔Be careful about burning during re-sharpening.

˔Provide Nitride on taps.
ปปปคลือบเนตรด่

˕Use oversiz  taps.
ปปป฿ชตๆาบขนาด฿หญไๅ

˓Provide larger cutting angle
ปปป฿ชๅมุมตัดขนาด฿หญไ

˔Adjust relief angle on cutting 
chamfer.

ปปปปลีไยนมุมหนีของคมตัดชมฟอร่

˓Provide thread relief.
ปปป

˔Provide proper timing for changing or filling-up of cutting oil.
ปปป฿หๅระยะวลาทีไหมาะสมกับการปลีไยนหรือการติมนๅำมัน
˔Prevent mixing of other oil into cutting oil.
ปปปปๅองกันการผสมของนๅำมัน
˔Use other cutting oil which prevents cold welding.
ปปป฿ชๅนำๅมันอืไนโ฿นการปๅองการกันชืไอมยใน
˔Use cutting oil of insoluble type.
ปปป฿ชๅนๅำมันชนิดเมไละลายนๅำ
˔Adjust flow of cutting oil and method of lubrication.
ปปปปรับปรุงการเหลวียนปละวิธีการของนๅำมันหลไอลืไน

˔Increase re-sharpening frequency.
ปปปพิไมความถีไ฿นการลับคม฿หมไ

Technical-77

JS
R G

ROUP



869 

Designed by JSR GROUP  

Copyright © 2015 JSR GROUP, All rights reserved.

หຌามนา้เปผยพรกอนเดຌรับอนุญาติจากทางบริษัท

T
e

c
h

n
ic

a
l 

In
fo

rm
a

ti
o

n

D
e

s
c
ri
p

ti
o

n
 o

f 
p

ro
d

u
c
ts

2�. 2�.Trouble Shooting
การกຌเขปຑญหา

Trouble Shooting
การกຌเขปຑญหา

Troubles / ปัญหา

Check point / จุดตรวจสอบ

Segments / กลุไม

Breakage / การตก Excessive wear / การสึกหรอมากกินเป

Prevent excessive cutting torque
ปๅองกันเมไ฿หๅมีรงบิดมากกินเป

Prevent clogging of chips

ปๅองกันการอุดตันของศษ Tap / ตๆาบ Workpiece / ชิๅนงาน Tap / ตๆาบ

Undersize cutting of internal thread / กลียว฿นมีขนาดลใกกินเป Bad surface, surface damaged / พืๅนผิวทีไเมไดี,ปพืๅนผิวทีไสียหาย

Improve cutting performance

การปรับปรุงประสิทธิภาพการตัด
Selection and design of tap

การลือกปละออกบบตๆาบ Work material/ วัสดุของงาน
Improve cutting performance

การปรับปรุงประสิทธิภาพการตัด
Prevent welding

ปๅองกันการชืไอม
Check cutting condition

ตรวจสอบสภาพการตัด

˔Use workpiece which has 
even structure and hardness.

ปปป฿ชๅชิๅนงานทีไมีครงสรๅางปปป
ปปปละความขใง

Workpiece

ชิๅนงาน

Hardness

ความขใง

Shape

รูปรไาง

Bored hole

รูกไอนตๆาบ

Machine

ครืไองจักร

Jigs, Holders

จิๆก,ปหัวจับ

Cutting condition

สภาวะการตัด

Lubricant

นๅำมันหลไอลืไน

On process

฿นกระบวนการ

Selection

การลือก

Design

การออกบบ
Tap

ตๆาบ

Re-grind

ลับคม

˓Use workpiece which has 
even structure and hardness.

ปปป฿ชๅชิๅนงานทีไมีครงสรๅางปปป
ปปปละความขใง

˔Pay attention to tapping position 
and material thickness.

ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบป
ปปปละความหนาของวัสดุ

̋Provide bigger bored holes.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน
˔Provide countersinking on hole entrance.
ปปป฿ชๅดอกนำศูนย่฿นการขยายปากรู
̋Prevent work hardening.

˔Pay attention to tapping position and material thickness.
ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบปละความหนาของวัสดุ

˕Provide bigger bored holes.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน
˔Prevent work hardening.
ปปป

˔Avoid inconsistent feed.
ปปปหลีกลีไยงอัตราปๅอนทีไเมไสอดคลๅอง
˔Adjust feed stroke.
ปปปปรับจังหวะอัตราปๅอน

˔Use tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅหัวจับประภทปfloating
˕Use tap holder with torque limitter.
ปปป฿ชๅหัวจับทีไมีการจำกัดรงบิด

˓Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Use the other cutting oil 
which prevents cold welding.

ปปป฿ชๅนำๅมันอืไนโ฿นการปๅองกันปปป
ปปปการชืไอมยใน
˔Use insoluble type cutting oil.
ปปป฿ชๅนำมันชนิดเมไละลายนๅำ

˔Remove unnecessary chips 
during tapping.

ปปปนำศษเมไจำปในออกจากการตๆาบ
˔Provide bigger space for chips 

disposal.
ปปป฿หๅพืๅนทีไ฿หญไขึๅนพืไอการกำจัดศษ

˔Use PO tap(through hole).
ปปป฿ชๅตๆาบปPOป(รูทะลุ)
˔Use SP tap(blind hole).
ปปป฿ชๅปSPป(รูตัน)
˔Use Roll tap.
ปปป฿ชๅรลตๆาบ

˔Provide bigger chip room.
ปปปพิไมพืๅนทีไคายศษ฿หญไขึๅน

˔Reconsider length of cutting chamfer.
ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่
˔Use set tap.
ปปป฿ชๅตๆาบชุด

˔Use serial set tap.
ปปป฿ชๅชุดตๆาบ
˔Change material of taps.
ปปปปลีไยนวัสดุของตๆาบ
˔Provide proper hardness on taps.
ปปป฿หๅความขใงทีไหมาะสมกับตๆาบ

˔Reconsider length of cutting chamfer.
ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่
˔Provide nitride on taps.
ปปปคลือบเนเตรด่

˕

ปปป฿หๅจาะรูลึกขึๅน฿นการตๆาบ
˔

ปปปปๅองกันการลาดอียงของรู

˓Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Provide proper timing for changing or filling-up of cutting oil.
ปปป฿ชัระยะวลา฿หๅหมาะสมกับการปลีไยนปหรือติมนๅำมัน
˔Prevent mixing of other oil into cutting oil.
ปปปปๅองกันการผสมของนๅำมัน
˔Use other cutting oil which prevents cold welding.
ปปป฿ชๅนำๅมันอืไนโ฿นการปๅองกันการชืไอมยใน
˔Use cutting oil of insoluble type.
ปปป฿ชๅนำมันชนิดเมไละลายนๅำ
˔Adjust flow of cutting oil and method of lubrication.
ปปปปรับปรุงการเหลวียนปละวิธีการของนๅำมันหลไอลืไน

˔Change material of taps.
ปปปปลีไยนวัสดุของตๆาบ
˔Provide proper hardness on taps.
ปปป฿หๅความขใงทีไหมาะสมกับตๆาบ

˔Be careful about burning during re-sharpening.
ปปป
˔Provide proper land.

˕ Most suitable solution / วิธีการกๅปัญหาทีไหมาสมทีไสุด　　˓ Second most suitable solution / วิธีการกๅปัญหาทีไหมาะสมรองลงมา

˔Be careful about burning during re-sharpening.
ปปป
˔Increase re-sharpening frequency.
ปปปพิไมความถีไ฿นการลับคม฿หมไ

˔Adopt bigger bored hole.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน
˔Prevent work hardening of 

material.
ปปปปๅองกันการขใงตัวของวัสดุ

˔Pay attention to tapping position 
and material thickness.

ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบป
ปปปละความหนาของวัสดุ

˔Check workmaterial.
ปปปตรวจสอบวัสดุชิๅนงาน

˔Use workpiece which has 
even structure and hardness.

ปปป฿ชๅชิๅนงานทีไมีครงสรๅาง
ปปปละความขใง

˔Pay attention to tapping position 
and material thickness.

ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบป
ปปปละความหนาของวัสดุ

˔Prevent work hardening.
ปปปปๅองกันการขใงตัวของวัสดุ

˔Provide bigger bored holes.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน

̋Prevent slanting of hole.
ปปปปๅองกันการลาดอียงของรู

˓Feed according to pitch.
ปปปอัตราปๅอนตามพิตช่

˔Use the tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅกัวจับตๆาบบบปfloating
˔Prevent vibrating of axis of tap
ปปปปๅองกันการสัไนสะทือนของกนตๆาบ
˔Prevent centering-off with work piece.
ปปปปๅองกันความทีไยงตรงของตๆาบตรงศูนย่กลางรู

˔Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Remove unnecessary chips
ปปปนำศษทีไเมไจำปในออก

˔Use spiral pointed taps
(for through hole).

ปปป฿ชๅตๆาบกลียวตรงป(สำหรับรูทะลุ)

˕Provide oxide coating on taps.
ปปปคลือบออกเซด่

˕Use oil hole taps.
ปปป฿ชๅนๅำมัน฿นรูตๆาบ

˔Reconsider length of cutting 
chamfer.

ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่

˔Change of no. of flutes on taps.
ปปปปลีไยนจำนวนฟันของตๆาบ

˕Provide larger cutting angle.
ปปป฿ชๅมุมตัดขนาด฿หญไ
˔Adjust relief angle on cutting chamfer.
ปปปปลีไยนมุมหนีของคมตัดชมฟอร่
˓Provide more narrow margin.
ปปป

˔Increase re-sharpening 
frequency.

ปปปพิไมความถีไ฿นการลับคม฿หมไ

˔Provide better surface 
finishing on flutes.

ปปปปรับผิว฿นสไวนของรไองคายศษ฿หๅดีทีไสุด
˔Provide precise re-sharpening. /ป฿หๅคมกัด฿หมไทีไมไนยำ
˔Be careful about burning during re-sharpening.

˔Provide Nitride on taps.
ปปปคลือบเนตรด่

˕Use oversize taps.
ปปป฿ชตๆาบขนาด฿หญไๅ

˓Provide larger cutting angle.

ปปป฿ชๅมุมตัดขนาด฿หญไ
˔Adjust relief angle on cutting 

chamfer.
ปปปปลีไยนมุมหนีของคมตัดชมฟอร่

˓Provide thread relief.
ปปป

˔Provide proper timing for changing or filling-up of cutting oil.
ปปป฿หๅระยะวลาทีไหมาะสมกับการปลีไยนหรือการติมนๅำมัน
˔Prevent mixing of other oil into cutting oil.
ปปปปๅองกันการผสมของนๅำมัน
˔Use other cutting oil which prevents cold welding.
ปปป฿ชๅนำๅมันอืไนโ฿นการปๅองการกันชืไอมยใน
˔Use cutting oil of insoluble type.
ปปป฿ชๅนๅำมันชนิดเมไละลายนๅำ
˔Adjust flow of cutting oil and method of lubrication.
ปปปปรับปรุงการเหลวียนปละวิธีการของนๅำมันหลไอลืไน

˔Increase re-sharpening frequency.
ปปปพิไมความถีไ฿นการลับคม฿หมไ
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̋Provide smaller cutting angle.
ปปป฿ชๅมุมตัดขนาดลใกลง
˔Adjust chamfer relief angle.
   ปลีไยนมุมหนีของคมตัดชมฟอร่
˕Check the width of thread margin.
   

˔Provide bigger bored holes.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน

˔Remove burrs on teeth after 
re-grinding.

ปปปลบครีบของฟันหลังทำการลบคม
˔Provide proper land.
   

˕ : Most suitable solution / วิธีการกๅปัญหาทีไหมาสมทีไสุด　　˓ : Second most suitable solution / วิธีการกๅปัญหาทีไหมาะสมรองลงมา

2�. Trouble Shooting
การกຌเขปຑญหา

2�. Trouble Shooting
การกຌเขปຑญหา

Troubles / ปัญหา

Check point / จุดตรวจสอบ

Segments / กลุไม

Over-cutting of internal threadg / กลียว฿นมีขนาด฿หญไกินเป

Prevent uneven in feed of tap

ปๅองกันความเมไสมดุลของอัตราปๅอนของตๆาบ
Prevent over cutting on thread

ปๅองกันการกัดงานตๆาบ฿หญไกินเป
Prevent welding
ปๅองกันการการชืไอม

Check cutting condition
ตรวจสอบสภาพการตัด

Prevent unbalance on entering

ปๅองกันการเมไสมดุล฿นการปๅอน

Chipping / ศษจากการตๆาบ Tapping operation / การดำนินการตๆาบ

Prevent clogging of chips

ปๅองกันการอุดตันของศษ
Improve tapping method

ปรับปรุงวิธีการตๆาบ Tap / ตๆาบ Prevent clogging of chips

ปๅองกันการอุดตันของศษ Tap / ตๆาบ

Workpiece

ชิๅนงาน

Hardness

ความขใง

Shape

รูปรไาง

Bored hole

รู

˔Prevent slanting of hole.
ปปปปๅองกันการลาดอียงของรู

˔Provide countersinking on the 
hole entrance.

ปปป฿ชๅดอกนำศูนย่฿นการขยายปากรู

˔Adjust a feed.
ปปปปรับอัตราการปๅอน
˕Feed according to pitch.
ปปปอัตราการปๅอนเปตามพิตช่

˔Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˓Use tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅหัวจับประภทปfloating

˕Prevent vibrating of axis of tap
   ปๅองกันการสัไนสะทือนของกนตๆาบ
˓Prevent centering-off with work piece.
ปปปปๅองกันเมไ฿หๅออกจากตรงกลาง
˔Use the tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅกัวจับตๆาบบบปfloating

˔Use other cutting lubricant 
which prevents cold welding.

ปปป฿ชๅนๅำมันอืไนโป฿นการปๅองกันการ
ปปปชืไอมยใน
˔Check the viscosity.
ปปปตรวจสอบความหนืด

˕Provide oxide surface treatment.
ปปปคลือบออกเซด่
̋Use tap with oil hole.
ปปปตๆายดย฿ชๅนๅำมัน

˔Provide short thread length.
   ลือกตๆาบทีไมีความยาวกลียวสัๅนลง

˔Reconsider number of flules 
of tap.

ปปปพิจารณาจำนวนของฟันของตๆาบ

˔Reconsider length of cutting 
chamfer.

ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่

˔Provide precise re-sharpening.
ปปป฿หๅคมกัด฿หมไทีไมไนยำ

˕Care for vibration.
ปปปควบคุมการสัไนสะทือน

˔Use workpiece which has 
even structure and hardness.

ปปป฿ชๅชิๅนงานทีไมีครงสรๅางปปป
ปปปละความขใง

Provide deeper tapping hole 
(Blind hole).
จาะรู฿หๅลึกขึๅนป(รูตัน)

˕Provide bigger bored hole.
จาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน

˔Prevent work hardnening.
ปปปปๅองกันการขใงตัว

˔Prevent slanting of holes.
ปปปปๅองกันการลาดอียงของรู

˔Pay attention to tapping position 
and material thickness.
ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบป
ปปปละความหนาของวัสดุ

˔If possible, use finer pitch tap or shorter tapping length.
ปปปถๅาปในเปเดๅป฿หๅ฿ชๅตๆาบทีไมีพิตช่ละอียดขึๅนปหรือความยาวการตๆาบทีไสัๅนกวไา

˓Provide bigger bored hole.
จาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน

˕Provide deeper tapping hole 
(Blind hole).
จาะรู฿หๅลึกขึๅนป(รูตัน)

˔Avoid inconsistent feed.
ปปปหลีกลีไยงอัตราปๅอนทีไเมไสอดคลๅอง

˔Prevent centering-off with work piece.

˔Prevent vibrating of axis of tap
ปๅองกันการสัไนสะทือนของกนตๆาบ

˔Use the tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅกัวจับตๆาบบบปfloating

̋Use tapping holder with torque 
limitter.

ปปป฿ชๅหัวจับทีไมีการจำกัดรงบิด

˔Use other cutting oil which 
prevents cold welding.

฿ชๅนำๅมันอืไนโ฿นการปๅองการกันชืไ
อมยใน

˔Check the viscosity.
ปปปตรวจสอบความหนืด

˔Remove unnecessary chips during tapping.
ปปปนำศษเมไจำปในออกจากการตๆาบ
˔Provide bigger space for chips disposal.
ปปป฿หๅพืๅนทีไ฿หญไขึๅนพืไอการกำจัดศษ

˔Provide bigger chip room.
ปปปพิไมพืๅนทีไคายศษ฿หญไขึๅน

˔Provide bigger chip room.
พิไมพืๅนทีไคายศษ฿หญไขึๅน

˔Reconsider length of cutting chamfer.
ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่
˕Use oil hole tap.
ปปป฿ชๅตๆาบทีไมีรูนๅำมัน
˔Provide shorter thread length to tap.
ลือกตๆาบทีไมีความยาวกลียวสัๅนลง

˔Provide countersinking on hole the entrance.
ปปป฿ชๅดอกนำศูนย่฿นการขยายปากรู

˔Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Use the tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅกัวจับตๆาบบบปfloating
˔Prevent vibrating of axis of tap
ปๅองกันการสัไนสะทือนของกนตๆาบ

˔Prevent centering-off with work piece.

˔Be careful about burning during re-sharpening.

˔Reconsider length of cutting chamfer. / พิจารณาความยาวของการตัดชมฟอร่
˔Use set tap(Serial or conventional). / ฿ชๅตๆาบชุดป(Serialปหรือปธรรมดา)
˔Adjust relief angle on cutting chamfer. 

˔Change material of taps.
ปปปปลีไยนวัสดุของตๆาบ
˔Provide smaller cutting angle.
ปปป฿ชๅมุมตัดขนาดลใกลง
˔Provide proper hardness.
ปปป฿ชๅความขใงทีไหมาะสม

Machine

ครืไองจักร

Jigs, Holders

จิๆก,ปหัวจับ

Cutting condition

สภาวะการตัด

Lubricant

นๅำมันหลไอลืไน

On process

฿นกระบวนการ

Selection

การลือก

Design

การออกบบ
Tap

ตๆาบ

Re-grind

ลับคม

Prevent excessive cutting torque
ปๅองกันเมไ฿หๅมีรงบิดมากกินเป

˔Remove unnecessary chips 
during tapping.

ปปปนำศษเมไจำปในออกจากการตๆาบ
˔Provide bigger space for chips 

disposal.
ปปป฿หๅพืๅนทีไ฿หญไขึๅนพืไอการกำจัดศษ

˔Use PO tap(through hole).
ปปป฿ชๅตๆาบปPOป(รูทะลุ)
˔Use SP tap(blind hole).
ปปป฿ชๅปSPป(รูตัน)
˔Use Roll tap.
ปปป฿ชๅรลตๆาบ

˔Use PO tap(through hole).
ปปป฿ชๅตๆาบปPOป(รูทะลุ)
˔Use SP tap(blind hole).
ปปป฿ชๅปSPป(รูตัน)
˔Use Roll tap.
ปปป฿ชๅรลตๆาบ
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̋Provide smaller cutting angle.
ปปป฿ชๅมุมตัดขนาดลใกลง
˔Adjust chamfer relief angle.
ปลีไยนมุมหนีของคมตัดชมฟอร่

˕Check the width of thread margin.

˔Provide bigger bored holes.
ปปปจาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน

˔Remove burrs on teeth after 
re-grinding.

ปปปลบครีบของฟันหลังทำการลบคม
˔Provide proper land.

˕ Most suitable solution / วิธีการกๅปัญหาทีไหมาสมทีไสุด　　˓ Second most suitable solution / วิธีการกๅปัญหาทีไหมาะสมรองลงมา

2�. Trouble Shooting
การกຌเขปຑญหา

2�. Trouble Shooting
การกຌเขปຑญหา

Troubles / ปัญหา

Check point / จุดตรวจสอบ

Segments / กลุไม

Over-cutting of internal threadg / กลียว฿นมีขนาด฿หญไกินเป

Prevent uneven in feed of tap

ปๅองกันความเมไสมดุลของอัตราปๅอนของตๆาบ
Prevent over cutting on thread

ปๅองกันการกัดงานตๆาบ฿หญไกินเป
Prevent welding
ปๅองกันการการชืไอม

Check cutting condition
ตรวจสอบสภาพการตัด

Prevent unbalance on entering

ปๅองกันการเมไสมดุล฿นการปๅอน

Chipping / ศษจากการตๆาบ Tapping operation / การดำนินการตๆาบ

Prevent clogging of chips

ปๅองกันการอุดตันของศษ
Improve tapping method

ปรับปรุงวิธีการตๆาบ Tap / ตๆาบ Prevent clogging of chips

ปๅองกันการอุดตันของศษ Tap / ตๆาบ

Workpiece

ชิๅนงาน

Hardness

ความขใง

Shape

รูปรไาง

Bored hole

รู

˔Prevent slanting of hole.
ปปปปๅองกันการลาดอียงของรู

˔Provide countersinking on the 
hole entrance.

ปปป฿ชๅดอกนำศูนย่฿นการขยายปากรู

˔Adjust a feed.
ปปปปรับอัตราการปๅอน
˕Feed according to pitch.
ปปปอัตราการปๅอนเปตามพิตช่

˔Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˓Use tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅหัวจับประภทปfloating

˕Prevent vibrating of axis of tap
ปๅองกันการสัไนสะทือนของกนตๆาบ

˓Prevent centering-off with work piece.
ปปปปๅองกันเมไ฿หๅออกจากตรงกลาง
˔Use the tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅกัวจับตๆาบบบปfloating

˔Use other cutting lubricant 
which prevents cold welding.

ปปป฿ชๅนๅำมันอืไนโป฿นการปๅองกันการ
ปปปชืไอมยใน
˔Check the viscosity.
ปปปตรวจสอบความหนืด

˕Provide oxide surface treatment.
ปปปคลือบออกเซด่
̋Use tap with oil hole.
ปปปตๆายดย฿ชๅนๅำมัน

˔Provide short thread length.
ลือกตๆาบทีไมีความยาวกลียวสัๅนลง

˔Reconsider number of flules 
of tap.

ปปปพิจารณาจำนวนของฟันของตๆาบ

˔Reconsider length of cutting 
chamfer.

ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่

˔Provide precise re-sharpening.
ปปป฿หๅคมกัด฿หมไทีไมไนยำ

˕Care for vibration.
ปปปควบคุมการสัไนสะทือน

˔Use workpiece which has 
even structure and hardness.

ปปป฿ชๅชิๅนงานทีไมีครงสรๅางปปป
ปปปละความขใง

Provide deeper tapping hole 
(Blind hole).
จาะรู฿หๅลึกขึๅนป(รูตัน)

˕Provide bigger bored hole.
   จาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน
˔Prevent work hardnening.
ปปปปๅองกันการขใงตัว

˔Prevent slanting of holes.
ปปปปๅองกันการลาดอียงของรู

˔Pay attention to tapping position 
and material thickness.
ปปป฿หๅความสำคัญกับตำหนไงตๆาบป
ปปปละความหนาของวัสดุ

˔If possible, use finer pitch tap or shorter tapping length.
ปปปถๅาปในเปเดๅป฿หๅ฿ชๅตๆาบทีไมีพิตช่ละอียดขึๅนปหรือความยาวการตๆาบทีไสัๅนกวไา

˓Provide bigger bored hole.
   จาะรู฿หๅ฿หญไขึๅน
˕Provide deeper tapping hole 

(Blind hole).
   จาะรู฿หๅลึกขึๅนป(รูตัน)

˔Avoid inconsistent feed.
ปปปหลีกลีไยงอัตราปๅอนทีไเมไสอดคลๅอง

˔Prevent centering-off with work piece.
   

˔Prevent vibrating of axis of tap
   ปๅองกันการสัไนสะทือนของกนตๆาบ
˔Use the tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅกัวจับตๆาบบบปfloating

̋Use tapping holder with torque 
limitter.

ปปป฿ชๅหัวจับทีไมีการจำกัดรงบิด

˔Use other cutting oil which 
prevents cold welding.

  
฿ชๅนำๅมันอืไนโ฿นการปๅองการกันชืไ
อมยใน

˔Check the viscosity.
ปปปตรวจสอบความหนืด

˔Remove unnecessary chips during tapping.
ปปปนำศษเมไจำปในออกจากการตๆาบ
˔Provide bigger space for chips disposal.
ปปป฿หๅพืๅนทีไ฿หญไขึๅนพืไอการกำจัดศษ

˔Provide bigger chip room.
ปปปพิไมพืๅนทีไคายศษ฿หญไขึๅน

˔Provide bigger chip room.
   พิไมพืๅนทีไคายศษ฿หญไขึๅน
˔Reconsider length of cutting chamfer.
ปปปพิจารณาความยาวของชมฟอร่
˕Use oil hole tap.
ปปป฿ชๅตๆาบทีไมีรูนๅำมัน
˔Provide shorter thread length to tap.
   ลือกตๆาบทีไมีความยาวกลียวสัๅนลง

˔Provide countersinking on hole the entrance.
ปปป฿ชๅดอกนำศูนย่฿นการขยายปากรู

˔Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Reduce cutting speed.
ปปปลดความรใว฿นการตัด

˔Use the tap holder of floating type.
ปปป฿ชๅกัวจับตๆาบบบปfloating
˔Prevent vibrating of axis of tap
   ปๅองกันการสัไนสะทือนของกนตๆาบ
˔Prevent centering-off with work piece.
   

˔Be careful about burning during re-sharpening.
   

˔Reconsider length of cutting chamfer. / พิจารณาความยาวของการตัดชมฟอร่
˔Use set tap(Serial or conventional). / ฿ชๅตๆาบชุดป(Serialปหรือปธรรมดา)
˔Adjust relief angle on cutting chamfer. 

˔Change material of taps.
ปปปปลีไยนวัสดุของตๆาบ
˔Provide smaller cutting angle.
ปปป฿ชๅมุมตัดขนาดลใกลง
˔Provide proper hardness.
ปปป฿ชๅความขใงทีไหมาะสม

Machine

ครืไองจักร

Jigs, Holders

จิๆก,ปหัวจับ

Cutting condition

สภาวะการตัด

Lubricant

นๅำมันหลไอลืไน

On process

฿นกระบวนการ

Selection

การลือก

Design

การออกบบ
Tap

ตๆาบ

Re-grind

ลับคม

Prevent excessive cutting torque
ปๅองกันเมไ฿หๅมีรงบิดมากกินเป

˔Remove unnecessary chips 
during tapping.

ปปปนำศษเมไจำปในออกจากการตๆาบ
˔Provide bigger space for chips 

disposal.
ปปป฿หๅพืๅนทีไ฿หญไขึๅนพืไอการกำจัดศษ

˔Use PO tap(through hole).
ปปป฿ชๅตๆาบปPOป(รูทะลุ)
˔Use SP tap(blind hole).
ปปป฿ชๅปSPป(รูตัน)
˔Use Roll tap.
ปปป฿ชๅรลตๆาบ

˔Use PO tap(through hole).
ปปป฿ชๅตๆาบปPOป(รูทะลุ)
˔Use SP tap(blind hole).
ปปป฿ชๅปSPป(รูตัน)
˔Use Roll tap.
ปปป฿ชๅรลตๆาบ
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2�. 2�. Table of recommend centering condition
ตารางการนะนำ

Center Drills are the tool for making center hole. Center Drills are also used for positioning before drilling, and for chamfering of the hole.

■Names of each part
   ชืไอของตละสวน

Type A (60°) Center hole & 60°center Type B (60°) Center hole & 60°center Type A (90°) Center hole & 90°center Type R Center hole & 60°center
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■Shape of center hole and center / รูปรางของรูตรงกลาง

S
h
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m

.

■Advantage of Type B Center holes  / ประยชนຏจากรูประภทปB
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Note : Advantage of Type B center holes : B type center drill protect the 60° conical bearing surface from scar or distortion resulting from a blow, roughness of workpiece 
surface or burrs around the hole.

ปปปปปปปปปประยชน่จากรูประภทปBปจะทำ฿หๅผิวตรงชไวง60°ปถูกปกปๅองจากการกระทกปหรือลบรอยความหยาบของผิวชิๅนงาน,ปการปลีไยนปลงรูปรไางของชิๅนงานปดยมีการทำลบคมเปอีกป120°ปอีทีนึง

Note : R type center hole stably holds the center. It also some of advantage of B type center hole.

ปปปปปปปปรูทีไกิดจากดอกจาะนำศูนย่ประภทปRปสามารถจับปัๅนจี็นำศูนย่เดๅอยไางมัไนคงปละมีประยชน่ชไนดียวกับรูทีไกิดจากดอกจาะนำศูนย่ประภทปBป

Angle of center hole is higher than
that of center.

Angle of center hole is lower than
that of center.

Center hole and center are misaligned.

■Advantage of Type R Center holes  / ประยชนຏจากรูประภทปR

A type

R type

■Table of recommend centering condition. / ตารางนะนำ

Cutting speed

Diameter Revolution

1. Above condition done by Water Soluble oil.
2. 20% lower feed is recommended when centering prosess to inclined plane.
3. 20% lower feed is recommended in the case of long shank point drills.

Center Drill
ดอกจาะนำศูนยຏ

ดอกจาะนำศูนย่ปคือครืไองมือชไวยการกำหนดจุดศูนย่กลางรูปปดอกจาะนำศูนย่นอกจากนีๅยัง฿ชๅพืไอวางตำหนไงกไอนทีไจะมีการจาะปละสำหรับการลบคมของรู

วัสดุชิๅนงาน หลใกครงสรๅางบา หลใกกลๅาคาร่บอน อัลลอย สตนลส อลูมินียมหลไอผสม

ความรใวการตัด

สๅนผไาศูนย่กลาง

วัสดุชิๅนงาน

วัสดุชิๅนงาน

หลใกครงสรๅางบา หลใกกลๅาคาร่บอน อัลลอย

หลใกครงสรๅางบา หลใกกลๅาคาร่บอน อัลลอย

Cutting speed

Diameter

ความรใวการตัด

สๅนผไาศูนย่กลาง

Cutting speed

Diameter

ความรใวการตัด

สๅนผไาศูนย่กลาง

สตนลส อลูมินียมหลไอผสม

สตนลส อลูมินียมหลไอผสมหลใกกลัไนความรๅอน

หลใกกลัไนความรๅอน

Shank portion Countersink portion

Drill portion

Overall length

Drill diam.

Drill length
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2�. 2�. Table of recommend centering condition
ตารางการนะนำ

Center Drills are the tool for making center hole. Center Drills are also used for positioning before drilling, and for chamfering of the hole.

■Names of each part
   ชืไอของตละสวน

■Shape of center hole and center / รูปรางของรูตรงกลาง

■Advantage of Type B Center holes  / ประยชนຏจากรูประภทปB

 

ปปปปปปปปปประยชน่จากรูประภทปBปจะทำ฿หๅผิวตรงชไวง60 ปถูกปกปๅองจากการกระทกปหรือลบรอยความหยาบของผิวชิๅนงาน,ปการปลีไยนปลงรูปรไางของชิๅนงานปดยมีการทำลบคมเปอีกป120 ปอีทีนึง

ปปปปปปปปรูทีไกิดจากดอกจาะนำศูนย่ประภทปRปสามารถจับปัๅนจี็นำศูนย่เดๅอยไางมัไนคงปละมีประยชน่ชไนดียวกับรูทีไกิดจากดอกจาะนำศูนย่ประภทปBป

■Advantage of Type R Center holes  / ประยชนຏจากรูประภทปR

 type

 type

■Table of recommend centering condition. / ตารางนะนำ

HSS (PE-Q  PE-90˚)

HSS+TiCN (PE-Q-V  PE-90˚)

Carbide+TiAIN (C-PE-Q-V  PE-90˚)

Work material
Soft structural steels Carbon steels Alloy steels Stainless steels Aluminum alloy casting

Cutting speed

Diameter Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution

Soft structural steels Carbon steels Alloy steels Stainless steels Aluminum alloy casting

Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution

Thermal re�ned steels

Soft structural steels Carbon steels Alloy steels Stainless steels Aluminum alloy casting

Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution Revolution Feed per revolution

Thermal re�ned steels

1. Above condition done by Water Soluble oil.
2. 20% lower feed is recommended when centering prosess to inclined plane.
3. 20% lower feed is recommended in the case of long shank point drills.

ดอกจาะนำศูนยຏ

ดอกจาะนำศูนย่ปคือครืไองมือชไวยการกำหนดจุดศูนย่กลางรูปปดอกจาะนำศูนย่นอกจากนีๅยัง฿ชๅพืไอวางตำหนไงกไอนทีไจะมีการจาะปละสำหรับการลบคมของรู

วัสดุชิๅนงาน หลใกครงสรๅางบา หลใกกลๅาคาร่บอน อัลลอย สตนลส อลูมินียมหลไอผสม

ความรใวการตัด

สๅนผไาศูนย่กลาง

Work material

วัสดุชิๅนงาน

Work material

วัสดุชิๅนงาน

หลใกครงสรๅางบา หลใกกลๅาคาร่บอน อัลลอย

หลใกครงสรๅางบา หลใกกลๅาคาร่บอน อัลลอย

Cutting speed

Diameter

ความรใวการตัด

สๅนผไาศูนย่กลาง

Cutting speed

Diameter

ความรใวการตัด

สๅนผไาศูนย่กลาง

สตนลส อลูมินียมหลไอผสม

สตนลส อลูมินียมหลไอผสมหลใกกลัไนความรๅอน

หลใกกลัไนความรๅอน
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First diameter / ความ Feed per revolution / ความ

สๅนผไาศูนย่กลาง

6OJU � NN

หยาบ ละอียด

˞  พิตช่

˞ Please select the first column by priority. And select second column and third column if necessary.

ปปปปปปปปปกรุณาลือกปคอลัมนຏรกตามลำดับความสำคัญปละลือกคอลัมนຏทีไสองปละสามป฿นกรณีทีไจำปຓนป

2�. Table of recommend centering condition
ตารางการนะนำ 2�. Thread Series

รุนกลียว

■Metric Threads / กลียวมตริกปReference table of cutting speed and feed per revolution (when substrate is HSS)
ตารางขๅอมูลอๅางอิงของความรใวการตัดปละอัตราปๅอนตไอปrevolutionป(มืไอปในเฮสปีด)

■Reference of drilling condition for Center drills (HSS) / อຌางอิงจากสภาพการจาะสำหรับดอกจาะนำศูนยຏป(เฮสปด)

Reference table of cutting speed and feed per revolution (when substrate is Carbide)
ตารางขๅอมูลอๅางอิงของความรใวการตัดปละอัตราปๅอนตไอปrevolutionป(มืไอปในคาร่เบด่)

■Reference of drilling condition for Center drills (Carbide) / อຌางอิงจากสภาพการจาะสำหรับดอกจาะนำศูนยຏป(คารຏเบดຏ) 

Reference table of drilling speed, feed per revolution
ตารางขๅอมูลอๅางอิงของความรใวการตัดปละอัตราปๅอนตไอปrevolutionป

■Reference of drilling condition for NC-SD-V / อຌางอิงจากสภาพการจาะสำหรับปNC-SD-V

Reference table of drilling speed, feed per revolution
ตารางขๅอมูลอๅางอิงของความรใวการตัดปละอัตราปๅอนตไอปrevolutionป

■Reference of chamfering condition for Countersinks / อຌางอิงจากสภาพการจาะสำหรับดอกจาะนำศูนยຏ

ɾDrilling speed (Cone diameter at the larger end) /ปความรใวการจาะป(สຌนผาศูนยຏกลางปConeปทีไปลายมีขนาด฿หญ)ป

ɾDrilling speed (Cone diameter at the larger end) /ปความรใวการจาะป(สຌนผาศูนยຏกลางปConeปทีไปลายมีขนาด฿หญ)ป

ɾDrilling speed (Tool diameter) /ปความรใวการจาะป(สຌนผาศูนยຏกลางอุปกรณຏ)ป

ɾCutting speed (Tool diameter) /ปความรใวการจาะป(สຌนผาศูนยຏกลางอุปกรณຏ

Workpiece materials / วัสดุชิๅนงาน Drilling speed / ความรใวการจาะ

Low carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอน

Alloy steels / อัลลอย

Stainless steels / สตนลส

Cast iron / หลใกหลอ

First diameter / สຌนผาศูนยຏกลางรก Feed per revolution / อัตราปງอนตอปrevolutionWorkpiece materials / วัสดุชิๅนงาน Drilling speed / ความรใวการจาะ

Low carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอน

Alloy steels / อัลลอย

Stainless steels / สตนลส

Cast iron / หลใกหลอ

Drill diameter / สຌนผาศูนยຏกลางการจาะ Feed per revolution/ อัตราปງอนตอปrevolutionWorkpiece materials / วัสดุชิๅนงาน Drilling speed / ความรใวการจาะ

Low carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอน

Alloy steels / อัลลอย

Alloy tool steels / อัลลอยครืไองมือ

Stainless steels / สตนลส

Cast iron / หลใกหลอ

Aluminum / อลูมินียม

Low carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอน

Alloy steels / อัลลอย

Alloy tool steels / อัลลอยครืไองมือ

Stainless steels / สตนลส

Cast iron / หลใกหลอ

Aluminum / อลูมินียม

Workpiece materials / วัสดุชิๅนงาน Tool diameter / สຌนผาศูนยຏกลางอุปกรณຏ
Feed per revolution/ อัตราปງอนตอปrevolution

Single edge / ขอบดีไยว Multiple edges / ขอบหลายตัว

Cutting speed / ความรใวการตัด

Single edge / ขอบดีไยว Multiple edges / ขอบหลายตัว
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First diameter / ความ Feed per revolution / ความ

Nominal Dia. / สๅนผไาศูนย่กลาง

6OJU � NN

Column

1 

Column

2 

Column

3 

Coarse

หยาบ
Fine

ละอียด

Pitch˞  พิตช่

˞ : Please select the first column by priority. And select second column and third column if necessary.

ปปปปปปปปปกรุณาลือกปคอลัมนຏรกตามลำดับความสำคัญปละลือกคอลัมนຏทีไสองปละสามป฿นกรณีทีไจำปຓนป

2�. Table of recommend centering condition
ตารางการนะนำ 2�. Thread Series

รุนกลียว

■Metric Threads / กลียวมตริกปReference table of cutting speed and feed per revolution (when substrate is HSS)
ตารางขๅอมูลอๅางอิงของความรใวการตัดปละอัตราปๅอนตไอปrevolutionป(มืไอปในเฮสปีด)

■Reference of drilling condition for Center drills (HSS) / อຌางอิงจากสภาพการจาะสำหรับดอกจาะนำศูนยຏป(เฮสปด)

Reference table of cutting speed and feed per revolution (when substrate is Carbide)
ตารางขๅอมูลอๅางอิงของความรใวการตัดปละอัตราปๅอนตไอปrevolutionป(มืไอปในคาร่เบด่)

■Reference of drilling condition for Center drills (Carbide) / อຌางอิงจากสภาพการจาะสำหรับดอกจาะนำศูนยຏป(คารຏเบดຏ) 

Reference table of drilling speed, feed per revolution
ตารางขๅอมูลอๅางอิงของความรใวการตัดปละอัตราปๅอนตไอปrevolutionป

■Reference of drilling condition for NC-SD-V / อຌางอิงจากสภาพการจาะสำหรับปNC-SD-V

Reference table of drilling speed, feed per revolution
ตารางขๅอมูลอๅางอิงของความรใวการตัดปละอัตราปๅอนตไอปrevolutionป

■Reference of chamfering condition for Countersinks / อຌางอิงจากสภาพการจาะสำหรับดอกจาะนำศูนยຏ

ɾDrilling speed (Cone diameter at the larger end) /ปความรใวการจาะป(สຌนผาศูนยຏกลางปConeปทีไปลายมีขนาด฿หญ)ป

ɾDrilling speed (Cone diameter at the larger end) /ปความรใวการจาะป(สຌนผาศูนยຏกลางปConeปทีไปลายมีขนาด฿หญ)ป

ɾDrilling speed (Tool diameter) /ปความรใวการจาะป(สຌนผาศูนยຏกลางอุปกรณຏ)ป

ɾCutting speed (Tool diameter) /ปความรใวการจาะป(สຌนผาศูนยຏกลางอุปกรณຏ

Workpiece materials / วัสดุชิๅนงาน Drilling speed / ความรใวการจาะ

Low carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอน

Alloy steels / อัลลอย

Stainless steels / สตนลส

Cast iron / หลใกหลอ

First diameter / สຌนผาศูนยຏกลางรก Feed per revolution / อัตราปງอนตอปrevolutionWorkpiece materials / วัสดุชิๅนงาน Drilling speed / ความรใวการจาะ

Low carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอน

Alloy steels / อัลลอย

Stainless steels / สตนลส

Cast iron / หลใกหลอ

Drill diameter / สຌนผาศูนยຏกลางการจาะ Feed per revolution/ อัตราปງอนตอปrevolutionWorkpiece materials / วัสดุชิๅนงาน Drilling speed / ความรใวการจาะ

Low carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอน

Alloy steels / อัลลอย

Alloy tool steels / อัลลอยครืไองมือ

Stainless steels / สตนลส

Cast iron / หลใกหลอ

Aluminum / อลูมินียม

Low carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Carbon steels / หลใกกลຌาคารຏบอน

Alloy steels / อัลลอย

Alloy tool steels / อัลลอยครืไองมือ

Stainless steels / สตนลส

Cast iron / หลใกหลอ

Aluminum / อลูมินียม

Workpiece materials / วัสดุชิๅนงาน Tool diameter / สຌนผาศูนยຏกลางอุปกรณຏ
Feed per revolution/ อัตราปງอนตอปrevolution

Single edge / ขอบดีไยว Multiple edges / ขอบหลายตัว

Cutting speed / ความรใวการตัด

Single edge / ขอบดีไยว Multiple edges / ขอบหลายตัว
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11/ 16

13/ 16

15/ 16

17/ 16

19/ 16

111/ 16

113/ 16

115/ 16

21/ 8

23/ 8

25/ 8

27/ 8

31/ 8

33/ 8

35/ 8

37/ 8

41/ 8

43/ 8

45/ 8

47/ 8

51/ 8

53/ 8

55/ 8

57/ 8

11/ 16

13/ 16

15/ 16

1

2

3

4

5

6

11/ 8

11/ 4

13/ 8

11/ 2

15/ 8

13/ 4

17/ 8

21/ 4

21/ 2

23/ 4

31/ 4

31/ 2

33/ 4

41/ 4

41/ 2

43/ 4

51/ 4

51/ 2

53/ 4

1/4

3/4

7/8

5/16
3/8
7/16
1/2
9/16
5/8

2�. Thread Series
รุนกลียว

■Unifined Threadsป/ปกลียวนิๅวป ■Conversion Table
ปปปปปตารางการปลง

2�. Basic profile of threads
รายละอียดพืๅนฐานของกลียว

■Metric Screw Threads /ปกลียวสกรูมตริก ■Unified Screw Threads /ปกลียวสกรนิๅว

■Whitworth Screw Threads /ปกลียวสกรูวิตวิรຏต ■Screw Threads for Sewing Machine /ปกลียวสกรูสำหรับครืไองตัดหญຌา

■Miniature Screw Threads /ปกลียวสกรูขนาดลใก ■Parallel Pipe Threads /ปกลียวทอบบตรง

■Taper Pipe Threads /ปกลียวทอบบตปอรຏ ■Taper Pipe Threads (Parallel) /ปกลียวทอตปอรຏป(บบตรง)

 

　
 

　

　
 

　

Nominal Dia. / สຌนผาศูนยຏกลาง

Column
1 

Column
2 

Size / ขนาด

General size list of metric trapezoidal threads

When the tap for the trapezoidal threads not listed in the catalogue is required, please contance Yamawa sales.

inch
Coarse / หยาบ Fine / ละอียด Extra Fine/ละอียดมาก Constant pitch series / พิตชຏคงทีไ

Threads per inch / กลียวตอนิๅว

Threads per inch
กลียวตอนิๅว

(25.4mm)

Pitch / พิตชຏ 
(mm)

6OJU � NN

˞ : Please select the �rst column by priority. And select second column and third column if necessary.
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2�. Thread Series
รุนกลียว

■Unifined Threadsป/ปกลียวนิๅวป ■Conversion Table
ปปปปปตารางการปลง

2�. Basic profile of threads
รายละอียดพืๅนฐานของกลียว

■Metric Screw Threads /ปกลียวสกรูมตริก ■Unified Screw Threads /ปกลียวสกรนิๅว

■Whitworth Screw Threads /ปกลียวสกรูวิตวิรຏต ■Screw Threads for Sewing Machine /ปกลียวสกรูสำหรับครืไองตัดหญຌา

■Miniature Screw Threads /ปกลียวสกรูขนาดลใก ■Parallel Pipe Threads /ปกลียวทอบบตรง

■Taper Pipe Threads /ปกลียวทอบบตปอรຏ ■Taper Pipe Threads (Parallel) /ปกลียวทอตปอรຏป(บบตรง)

Internal
Thread

External
Thread

Internal
Thread

External
Thread

Internal
Thread

External
Thread

Internal
Thread

External
Thread

Internal
Thread

External
Thread

Internal
Thread

External
Thread

Internal
Thread

Central axis line of thread

Internal
Thread

External Thread
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 D
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d
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d
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r 
D

Threads per inch

Threads per inch Threads per inch

Threads per inch

Threads per inch Threads per inch

Note : This �gure rounds o� 0.320744H.

Central axis line of thread

Nominal Dia. / สຌนผาศูนยຏกลาง

Column
1 

Column
2 

Size / ขนาด

Coarse / หยาบ Fine / ละอียด Extra Fine/ละอียดมาก Constant pitch series / พิตชຏคงทีไ

Threads per inch / กลียวตอนิๅว

กลียวตอนิๅว พิตชຏ

6OJU � NN

˞
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Central axis
 line of thread

Central axis
 line of thread

Threads per inch

d
1

D
1
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D

2

d Dd
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r 
D

1

d
2
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r 
D

2

d
 o

r 
D

Threads

per inch
Section

Truncation Unit : mm

fc fr

2�. Basic profile of threads
รายละอียดพืๅนฐานกลียว ��. Symbols for Standard Threads

สัญลักษณຏสำหรับกลียวมาตรฐาน

■American Standard Taper Pipe Threads /ปกลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกา ■Japan / ญีไปุຆน

Threads

per inch
Section

Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

Internal
Thread

External Thread

Threads per inch

■Dryseal American Standard Taper Pipe Threads /ปกลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกา

■Metric Trapezoidal Screw Threads /ปกลียวสกรูสีไหลีไยมคางหมูมตริก ■29˚ Trapezoidal Screw Threads /ปกลียวสกรูสีไหลีไยมคางหมูป29˚

Internal
Thread

External Thread

Internal
Thread

External Thread

Internal
Thread

External Thread

Threads per inch

Truncation Unit : mm

fc=fr

■

Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

Metric screw threads / กลียวสกรูมตริก

Miniature screw threads / กลียวสกรูขนาดลใก

Unified threads, Coarse series / กลียวนิๅว,ปรุนหยาบ

Unified threads, Fine series / กลียวนิๅว,ปรุนละอียด

Metric Trapezoidal screw threads / กลียวสกรูสีไหลีไยมคางหมูบบมตริก

Taper external pipe threads / กลียวทอนอกบบตปอรຏ

Taper internal pipe threads / กลียวทอ฿นบบตปอรຏ 

Parallel internal pipe threads / กลียวทอ฿นบบตรง

Parallel pipe threads / กลียวทอบบตรง

Parallel pipe threads / กลียวทอบบตรง

Taper pipe threads / กลียวทอบบตปอรຏ

Parallel internal pipe threads / กลียวทอ฿นบบตรง

Screw threads for rigid metal thin-walled conduit and fitting / กลียวสกรูสำหรับทอผนังบาง

Screw threads for rigid metal thick-walled conduit and fitting / กลียวสกรูสำหรับทอผนังบาง

Cycle threads / กลียววงจร

Screw threads for sewing machine / กลียวสกรูสำหรับครืไองตัดหญຌา

Electric socket and lamp-base threads / กลียวซใอกกใตเฟฟງาปละปกลียวคมเฟ

Tire valve threads of automobile / กลียววาลຏวของยางรถยนตຏ

Tire valve threads of cycle / กลียววาลຏลของวงจร

ISO Metric threads  / กลียวมตริกปISO

ISO Miniature screw threads / กลียวสกรูมตริกขนาดลใกปISO

ISO Metric trapezoidal screw threads / กลียวสกรูสีไหลีไยมคางหมูบบมตริกปISO

ISO Unified threads, coarse series / กลียวนิๅว,ปรุนหยาบปISO

ISO Unified threads, fine series / กลียวนิๅว,ปรุนละอียดปISO

ISO Unified threads, extra fine series / กลียวนิๅว,ปรุนละอียด,kdปISO

ISO Unified threads, constant pitch series / กลียวนิๅว,ปรุนพิตชຏคงทีไปISO

Aerospace - UNJ threads (coarse) / การบินละอวกาศป-ปกลียวปUSJป(หยาบ)

Aerospace - UNJ threads (fine) / การบินละอวกาศป-ปกลียวปUSJป(ละอียด)

Aerospace - UNJ threads (extra fine) / การบินละอวกาศป-ปกลียวปUSJป(ละอียดมาก)

Aerospace - UNJ threads (constant pitch series) / การบินละอวกาศป-ปกลียวปUSJป(พิตชຏคงทีไ)

Aerospace - MJ threads / การบินละอวกาศป-ปกลียวปMJ

Taper external pipe threads / กลียวทอนอกปบบตปอรຏ 

Taper internal pipe threads / กลียวทอ฿นปบบตปอรຏ

Parallel internal pipe threads / กลียวทอ฿นปบบตรง

Parallel pipe threads / กลียวทอบบตรง

Glass container threads / กลียวภาชนะทีไปຓนกຌว

Tire valve threads / กลียววาลຏว

Technical-87

JS
R G

ROUP



879 

Designed by JSR GROUP  

Copyright © 2015 JSR GROUP, All rights reserved.

หຌามนา้เปผยพรกอนเดຌรับอนุญาติจากทางบริษัท

T
e

c
h

n
ic

a
l 

In
fo

rm
a

ti
o

n

D
e

s
c
ri
p

ti
o

n
 o

f 
p

ro
d

u
c
ts

■ Thick Steel Conduit Threads (CTG) /ปกลียวทไอหลใกหนาป(CTG)

P

 
H H
1

6H ー
4H ー

2H ー

55°

d
1
 
o
r
D
1

d
2
 
o
r
D
2

d
 
o
r
D

=0.960491P

=0.560286P

=d-0.640327P

=d-1.120572P

2H ー

27.5°27.5
°

H

H1

d2

d1

D

D2

D1

=d

=d2

=d1

P

n
=25.4/n

=Thread per inch
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■ Steel Conduit Threads (CTC) /ปกลียวทไอหลใกป(CTC)
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■ Bicycle Threads (BC) /ปกลียวจักรยานป(BC)
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■ Tire Valve Threads (TV), Bicycle Tire Valve Threads (CTV) /ปกลียววาล่วป(TV),ปกลียววาล่วจักรยานป(CTV)
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29. Basic profile of threads
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2�. Basic profile of threads
รายละอียดพืๅนฐานกลียว ��. Symbols for Standard Threads

สัญลักษณຏสำหรับกลียวมาตรฐาน

■American Standard Taper Pipe Threads /ปกลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกา ■Japan / ญีไปุຆน
Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

■Dryseal American Standard Taper Pipe Threads /ปกลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกา

■Metric Trapezoidal Screw Threads /ปกลียวสกรูสีไหลีไยมคางหมูมตริก ■ Trapezoidal Screw Threads /ปกลียวสกรูสีไหลีไยมคางหมูป29

■ISO

Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

(JIS main book)

(JIS main book)

(JIS main book)

(JIS main book)

(JIS Appendix)

(JIS Appendix)

(JIS Appendix)

Metric screw threads / กลียวสกรูมตริก

Miniature screw threads / กลียวสกรูขนาดลใก

Unified threads, Coarse series / กลียวนิๅว,ปรุนหยาบ

Unified threads, Fine series / กลียวนิๅว,ปรุนละอียด

Metric Trapezoidal screw threads / กลียวสกรูสีไหลีไยมคางหมูบบมตริก

Taper external pipe threads / กลียวทอนอกบบตปอรຏ

Taper internal pipe threads / กลียวทอ฿นบบตปอรຏ 

Parallel internal pipe threads / กลียวทอ฿นบบตรง

Parallel pipe threads / กลียวทอบบตรง

Parallel pipe threads / กลียวทอบบตรง

Taper pipe threads / กลียวทอบบตปอรຏ

Parallel internal pipe threads / กลียวทอ฿นบบตรง

Screw threads for rigid metal thin-walled conduit and fitting / กลียวสกรูสำหรับทอผนังบาง

Screw threads for rigid metal thick-walled conduit and fitting / กลียวสกรูสำหรับทอผนังบาง

Cycle threads / กลียววงจร

Screw threads for sewing machine / กลียวสกรูสำหรับครืไองตัดหญຌา

Electric socket and lamp-base threads / กลียวซใอกกใตเฟฟງาปละปกลียวคมเฟ

Tire valve threads of automobile / กลียววาลຏวของยางรถยนตຏ

Tire valve threads of cycle / กลียววาลຏลของวงจร

ISO Metric threads  / กลียวมตริกปISO

ISO Miniature screw threads / กลียวสกรูมตริกขนาดลใกปISO

ISO Metric trapezoidal screw threads / กลียวสกรูสีไหลีไยมคางหมูบบมตริกปISO

ISO Unified threads, coarse series / กลียวนิๅว,ปรุนหยาบปISO

ISO Unified threads, fine series / กลียวนิๅว,ปรุนละอียดปISO

ISO Unified threads, extra fine series / กลียวนิๅว,ปรุนละอียด,kdปISO

ISO Unified threads, constant pitch series / กลียวนิๅว,ปรุนพิตชຏคงทีไปISO

Aerospace - UNJ threads (coarse) / การบินละอวกาศป-ปกลียวปUSJป(หยาบ)

Aerospace - UNJ threads (fine) / การบินละอวกาศป-ปกลียวปUSJป(ละอียด)

Aerospace - UNJ threads (extra fine) / การบินละอวกาศป-ปกลียวปUSJป(ละอียดมาก)

Aerospace - UNJ threads (constant pitch series) / การบินละอวกาศป-ปกลียวปUSJป(พิตชຏคงทีไ)

Aerospace - MJ threads / การบินละอวกาศป-ปกลียวปMJ

Taper external pipe threads / กลียวทอนอกปบบตปอรຏ 

Taper internal pipe threads / กลียวทอ฿นปบบตปอรຏ

Parallel internal pipe threads / กลียวทอ฿นปบบตรง

Parallel pipe threads / กลียวทอบบตรง

Glass container threads / กลียวภาชนะทีไปຓนกຌว

Tire valve threads / กลียววาลຏว

(2001.2.20repeal)
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/ กลียวสกรูนิๅว

/ กลียวหยาบนิๅว

/ กลียวละอียดนิๅว

/ กลียวละอียดมากนิๅว

/ 4 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 6 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 8 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 12 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 16 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 20 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 28 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 32 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ กลียวนิๅวสຌนผาศูนยຏกลางพิศษ,ปพิตชຏละความยาวของผิวสัมผัส

/ กลียวอมริกาปa0.108pป-ป0.144pปควบคุมรัศมีคนกลียวป

/ กลียวสกรูปAcme

/ กลียวสกรูปStubปAcme

/ กลียวสกรูนิๅวปButtress

/ กลียวนิๅวขนาดลใก

/ กลียวคลาสป5ปinterference-ພt

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับงานทัไวเป

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปrailingปjoints

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาป

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกา

/ กลียวทอบบตปอรຏ

/ กลียวทอสัๅนบบตปอรຏ

/ กลียวทอสัๅนพิศษบบตปอรຏ

/ กลียวทอสัๅนพิศษมากบบตปอรຏ

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปloose-ພttingปmechanicalปjoint

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปfree-ພttingปmechanicalปjoint

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปloose-ພttingปmechanicalปjoint

/ กลียวทอสัๅนพิศษมากบบตปอรຏ

/ กลียวทอ฿นบบตรงปานกลางมาตรฐานอมริกา

/ กลียวทอชืๅอพลิง฿นบบตรงมาตรฐานอมริกา

/ กลียวทอบบตปอรຏ฿ชຌ฿นการบิน

/ กลียวกีไยวกับกຍาซ

/ กลียวตรงกีไยวกับกຍาซ

/ กลียวตปอรຏกีไยวกับกຍาซ

/ กลียวตปอรຏกีไยวกับกຍาซพิศษ

/ กลียวสำหรับสายยางปละสายยางดับพลิง

/ กลียวสำหรับสายยางปละสายยางดับพลิง

/ กลียวสำหรับสายยางปละสายยางดับพลิง

/ กลียวกีไยวกับกลຌองจุลทรรศนຏมาตรฐานอมริกา

/ กลียวพิศษนิๅว

/ กลียวหยาบวิตวิรຏตมาตรฐานอังกฤษ

/ กลียวหยาบมาตรฐานอังกฤษ

/ กลียวทอมาตรฐานอังกฤษป(ตรงกับปR,ปRc,ปRpปของปISO)

/ กลียวสกรูปB.A.

/ กลียวสกรูปAcmeปสำหรับงานทัไวเป

/ กลียวปButtress

/ กลียววงจร

/ กลียวกลຌองจุลทรรศนຏ

/ กลียวสกรูปEdison

/ กลียวสำหรับบรรจุภัณฑຏกຌว

/ กลียวปButtress

/ กลียวปKnuckle

/ กลียววิตวิรຏต

/ กลียวสำหรับบรรจุภัณฑຏทีไทำจากพลาสติก

/ กลียวสกรูปEdison

/ กลียวทอหลใก

/ กลียววาลຏลยางรถยนตຏ

/ กลียวสำหรับทอชขใง

/ กลียวสำหรับทอจาะ

/ กลียวสำหรับทอชขใง

/ กลียวสำหรับสกรูนຍอต

■America / อมริกา
Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

■ ˞

Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

■ ˞

Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

��. Symbols for Standard Threads
สัญลักษณຏสำหรับมาตรฐานกลียว

��. Symbols for Standard Threads
สัญลักษณຏสำหรับมาตรฐานกลียว

˞ We left out the symbols after ISO standard was adopted.ป/ปมาตรฐานนีๅถูกนำมา฿ชຌหลังจจากมาตรฐานปISOปถูกนำออกมา฿ชຌ

˞ /ปมาตรฐานนีๅถูกนำมา฿ชຌหลังจจากมาตรฐานปISOปถูกนำออกมา฿ชຌ
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/ กลียวสกรูนิๅว

/ กลียวหยาบนิๅว

/ กลียวละอียดนิๅว

/ กลียวละอียดมากนิๅว

/ 4 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 6 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 8 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 12 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 16 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 20 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 28 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 32 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ กลียวนิๅวสຌนผาศูนยຏกลางพิศษ,ปพิตชຏละความยาวของผิวสัมผัส

/ กลียวอมริกาปa0.108pป-ป0.144pปควบคุมรัศมีคนกลียวป

/ กลียวสกรูปAcme

/ กลียวสกรูปStubปAcme

/ กลียวสกรูนิๅวปButtress

/ กลียวนิๅวขนาดลใก

/ กลียวคลาสป5ปinterference-ພt

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับงานทัไวเป

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปrailingปjoints

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาป

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกา

/ กลียวทอบบตปอรຏ

/ กลียวทอสัๅนบบตปอรຏ

/ กลียวทอสัๅนพิศษบบตปอรຏ

/ กลียวทอสัๅนพิศษมากบบตปอรຏ

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปloose-ພttingปmechanicalปjoint

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปfree-ພttingปmechanicalปjoint

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปloose-ພttingปmechanicalปjoint

/ กลียวทอสัๅนพิศษมากบบตปอรຏ

/ กลียวทอ฿นบบตรงปานกลางมาตรฐานอมริกา

/ กลียวทอชืๅอพลิง฿นบบตรงมาตรฐานอมริกา

/ กลียวทอบบตปอรຏ฿ชຌ฿นการบิน

/ กลียวกีไยวกับกຍาซ

/ กลียวตรงกีไยวกับกຍาซ

/ กลียวตปอรຏกีไยวกับกຍาซ

/ กลียวตปอรຏกีไยวกับกຍาซพิศษ

/ กลียวสำหรับสายยางปละสายยางดับพลิง

/ กลียวสำหรับสายยางปละสายยางดับพลิง

/ กลียวสำหรับสายยางปละสายยางดับพลิง

/ กลียวกีไยวกับกลຌองจุลทรรศนຏมาตรฐานอมริกา

/ กลียวพิศษนิๅว

/ กลียวหยาบวิตวิรຏตมาตรฐานอังกฤษ

/ กลียวหยาบมาตรฐานอังกฤษ

/ กลียวทอมาตรฐานอังกฤษป(ตรงกับปR,ปRc,ปRpปของปISO)

/ กลียวสกรูปB.A.

/ กลียวสกรูปAcmeปสำหรับงานทัไวเป

/ กลียวปButtress

/ กลียววงจร

/ กลียวกลຌองจุลทรรศนຏ

/ กลียวสกรูปEdison

/ กลียวสำหรับบรรจุภัณฑຏกຌว

/ กลียวปButtress

/ กลียวปKnuckle

/ กลียววิตวิรຏต

/ กลียวสำหรับบรรจุภัณฑຏทีไทำจากพลาสติก

/ กลียวสกรูปEdison

/ กลียวทอหลใก

/ กลียววาลຏลยางรถยนตຏ

/ กลียวสำหรับทอชขใง

/ กลียวสำหรับทอจาะ

/ กลียวสำหรับทอชขใง

/ กลียวสำหรับสกรูนຍอต

■America / อมริกา
Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

■British˞

Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

■German˞

Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

��. Symbols for Standard Threads
สัญลักษณຏสำหรับมาตรฐานกลียว

��. Symbols for Standard Threads
สัญลักษณຏสำหรับมาตรฐานกลียว

˞ : We left out the symbols after ISO standard was adopted.ป/ปมาตรฐานนีๅถูกนำมา฿ชຌหลังจจากมาตรฐานปISOปถูกนำออกมา฿ชຌ

˞ : We left out the symbols after ISO standard was adopted. /ปมาตรฐานนีๅถูกนำมา฿ชຌหลังจจากมาตรฐานปISOปถูกนำออกมา฿ชຌ

Technical-91

JS
R G

ROUP



883 

Designed by JSR GROUP  

Copyright © 2015 JSR GROUP, All rights reserved.

หຌามนา้เปผยพรกอนเดຌรับอนุญาติจากทางบริษัท

T
e

c
h

n
ic

a
l 

In
fo

rm
a

ti
o

n

D
e

s
c
ri
p

ti
o

n
 o

f 
p

ro
d

u
c
ts

/ กลียวสกรูนิๅว

/ กลียวหยาบนิๅว

/ กลียวละอียดนิๅว

/ กลียวละอียดมากนิๅว

/ 4 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 6 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 8 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 12 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 16 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 20 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 28 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ 32 กลียวนิๅวบบพิตชຏตอนืืไอง

/ กลียวนิๅวสຌนผาศูนยຏกลางพิศษ,ปพิตชຏละความยาวของผิวสัมผัส

/ กลียวอมริกาปa0.108pป-ป0.144pปควบคุมรัศมีคนกลียวป

/ กลียวสกรูปAcme

/ กลียวสกรูปStubปAcme

/ กลียวสกรูนิๅวปButtress

/ กลียวนิๅวขนาดลใก

/ กลียวคลาสป5ปinterference-ພt

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับงานทัไวเป

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปrailingปjoints

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาป

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกา

/ กลียวทอบบตปอรຏ

/ กลียวทอสัๅนบบตปอรຏ

/ กลียวทอสัๅนพิศษบบตปอรຏ

/ กลียวทอสัๅนพิศษมากบบตปอรຏ

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปloose-ພttingปmechanicalปjoint

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปfree-ພttingปmechanicalปjoint

/ กลียวทอบบตปอรຏมาตรฐานอมริกาปสำหรับปloose-ພttingปmechanicalปjoint

/ กลียวทอสัๅนพิศษมากบบตปอรຏ

/ กลียวทอ฿นบบตรงปานกลางมาตรฐานอมริกา

/ กลียวทอชืๅอพลิง฿นบบตรงมาตรฐานอมริกา

/ กลียวทอบบตปอรຏ฿ชຌ฿นการบิน

/ กลียวกีไยวกับกຍาซ

/ กลียวตรงกีไยวกับกຍาซ

/ กลียวตปอรຏกีไยวกับกຍาซ

/ กลียวตปอรຏกีไยวกับกຍาซพิศษ

/ กลียวสำหรับสายยางปละสายยางดับพลิง

/ กลียวสำหรับสายยางปละสายยางดับพลิง

/ กลียวสำหรับสายยางปละสายยางดับพลิง

/ กลียวกีไยวกับกลຌองจุลทรรศนຏมาตรฐานอมริกา

/ กลียวพิศษนิๅว

/ กลียวหยาบวิตวิรຏตมาตรฐานอังกฤษ

/ กลียวหยาบมาตรฐานอังกฤษ

/ กลียวทอมาตรฐานอังกฤษป(ตรงกับปR,ปRc,ปRpปของปISO)

/ กลียวสกรูปB.A.

/ กลียวสกรูปAcmeปสำหรับงานทัไวเป

/ กลียวปButtress

/ กลียววงจร

/ กลียวกลຌองจุลทรรศนຏ

/ กลียวสกรูปEdison

/ กลียวสำหรับบรรจุภัณฑຏกຌว

/ กลียวปButtress

/ กลียวปKnuckle

/ กลียววิตวิรຏต

/ กลียวสำหรับบรรจุภัณฑຏทีไทำจากพลาสติก

/ กลียวสกรูปEdison

/ กลียวทอหลใก

/ กลียววาลຏลยางรถยนตຏ

/ กลียวสำหรับทอชขใง

/ กลียวสำหรับทอจาะ

/ กลียวสำหรับทอชขใง

/ กลียวสำหรับสกรูนຍอต

■America / อมริกา
Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

■ ˞

Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

■ ˞

Thread symbols / สัญลักษณຏกลียว Kinds of threads / ชนิดของกลียว Related Standards / มาตรฐานทีไกีไยวขຌอง

��. Symbols for Standard Threads
สัญลักษณຏสำหรับมาตรฐานกลียว

��. Symbols for Standard Threads
สัญลักษณຏสำหรับมาตรฐานกลียว

˞ We left out the symbols after ISO standard was adopted.ป/ปมาตรฐานนีๅถูกนำมา฿ชຌหลังจจากมาตรฐานปISOปถูกนำออกมา฿ชຌ

˞ /ปมาตรฐานนีๅถูกนำมา฿ชຌหลังจจากมาตรฐานปISOปถูกนำออกมา฿ชຌ

ʵ

�1. �2.Cross chart of thread cutting tool standard
ผนภูมิของกลียวตัดมาตรฐาน

Hardness conversion table
ตารางการปลงความขใง

■Conversion table from Rockwell C hardness of steel. (Approximate) /ปตารางการปลงจากปความขใงของหลใกปRockwellปCป(ดยประมาณ)Tap and Die names / ตຍาบปละปดาย JIS TAS ISO ANSI BS DIN

General specification / มาตรฐาน
Measuring method / วิธีการวัด
Technical requirement / ความตຌองการทางทคนิค
Thread limit (Metric) / ขຌอจำกัดกลียวป(มตริก)
Thread limit (Pipe) / ขຌอจำกัดกลียวป(ทอ)

Hand taps (Metric coarse) / ตຍาบมือป(มตริก/หยาบ)
Hand taps (Metric fine) / ตຍาบมือป(มตริก/ละอียด)
Hand taps (Unified coarse) / ตຍาบมือป(นิๅว/หยาบ)
Hand taps (Unified fine) / ตຍาบมือป(นิๅว/ละอียด)
Hand taps (Parallel pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตรง)

Hand taps (Taper pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตปอรຏ)
Hand taps (American parallel pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตรงของอมริกา)
Hand taps (American taper pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตปอรຏของอมริกา)
Hand taps (American dryseal parallel pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตรงของอมริกา)
Hand taps (American dryseal taper pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตปอรຏของอมริกา)

Nut taps (Metric coarse) / นัตตຍาบป(มติก/หยาบ)
Nut taps (Metric fine) / นัตตຍาบป(มตริก/ละอียด)
Nut taps (Unified coarse) / นัตตຍาบป(นิๅว/หยาบ)
Nut taps (Unified fine) / นัตตຍาบป(นิๅว/ละอียด)
Machine taps (Metric coarse) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรป(มตริก/หยาบ)

Machine taps (Metric fine) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรป(มตริกป/ปละอียด)
Bent shank taps (Metric coarse) / ตຍาบดຌามงอป(มตริก/หยาบ)
Bent shank taps (Metric fine) / ตຍาบดຌามงอป(มตริก/ละอียด)
Bent shank taps (Unified coarse) / ตຍาบดຌามงอป(นิๅว/หยาบ)
Bent shank taps (Unified fine) / ตຍาบดຌามงอป(นิๅว/ละอียด)

Long shank machine taps (Metric thread) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรดຌามยาวป(กลียวมตริก)
Long shank machine taps (Inch thread) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรดຌามยาวป(กลียวนิๅว)
Spiral pointed taps / ตຍาบรองตรง
Spiral fluted taps / ตຍาบรองลืๅอย
Shell taps (Metric thread) / ตຍาบปShellป(กลียวมตริก)

Pulley taps / ตຍาบมูล
Thread Forming taps / ตຍาบรีดกลียว
Blanks for carbide taps / Blanksปสำหรับคารຏเบดຏตຍาบ
Thread cutting round dies (Metric coarse, Adjustable) / ดายทำกลียวป(มตริก/หยาบ,ปสามารถปรับเดຌ)
Thread cutting round dies (Metric fine, Adjustable) / ดายทำกลียวป(มตริก/ละอียด,ปสามารถปรับเดຌ)

Thread cutting round dies (Metric, Solid) / ดายทำกลียวป(มตริก,ของขใงป)
Thread cutting round dies (Unified coarse adjustable) / ดายทำกลียวป(นิๅว/ปหยาบ,ปสามารถปรับเดຌ)
Thread cutting round dies (Unified fine adjustable) / ดายทำกลียวป(มตริก/ละอียด,ปสามารถปรับเดຌ)
Thread cutting round dies (Unified thread) / ดายทำกลียวป(กลียวนิๅว)
Thread cutting round dies (Parallel pipe thread) / ดายทำกลียวป(กลียวทอตรง)

Thread cutting round dies (Taper pipe thread) / ดายทำกลียวป(กลียวทอตปอรຏ)
Hexagon dies / ดายหกหลีไยม

Symbols : Organization names /ปสัญลักษณຏชืไอองคຏกร

 ISO :  International Organization for Standardization

     JIS :  Japanese Industrial Standards Committee

TAS :  Standards of The Japan Solid Cutting Tools’ Association

ANSI :  American National Standards Institute

    BS :  British Standards Institution, UK

   DIN :  Deutsches Institiut fur Normung

Rockwell
C Scale

Hardness

Vickers
Hardness

Standard ball Tungsten
Carbide ball

Brinell Hardness Rockwell Hardness˞2 Rockwell Superficial Hardness

Shore
Hardness

Tensile
Strength
MPa˞1

Rockwell
C Scale

Hardness˞2

˞

˞
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�1. �2.Cross chart of thread cutting tool standard
ผนภูมิของกลียวตัดมาตรฐาน

Hardness conversion table
ตารางการปลงความขใง

■Conversion table from Rockwell C hardness of steel. (Approximate) /ปตารางการปลงจากปความขใงของหลใกปRockwellปCป(ดยประมาณ)Tap and Die names / ตຍาบปละปดาย

General specification / มาตรฐาน
Measuring method / วิธีการวัด
Technical requirement / ความตຌองการทางทคนิค
Thread limit (Metric) / ขຌอจำกัดกลียวป(มตริก)
Thread limit (Pipe) / ขຌอจำกัดกลียวป(ทอ)

Hand taps (Metric coarse) / ตຍาบมือป(มตริก/หยาบ)
Hand taps (Metric fine) / ตຍาบมือป(มตริก/ละอียด)
Hand taps (Unified coarse) / ตຍาบมือป(นิๅว/หยาบ)
Hand taps (Unified fine) / ตຍาบมือป(นิๅว/ละอียด)
Hand taps (Parallel pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตรง)

Hand taps (Taper pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตปอรຏ)
Hand taps (American parallel pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตรงของอมริกา)
Hand taps (American taper pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตปอรຏของอมริกา)
Hand taps (American dryseal parallel pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตรงของอมริกา)
Hand taps (American dryseal taper pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตปอรຏของอมริกา)

Nut taps (Metric coarse) / นัตตຍาบป(มติก/หยาบ)
Nut taps (Metric fine) / นัตตຍาบป(มตริก/ละอียด)
Nut taps (Unified coarse) / นัตตຍาบป(นิๅว/หยาบ)
Nut taps (Unified fine) / นัตตຍาบป(นิๅว/ละอียด)
Machine taps (Metric coarse) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรป(มตริก/หยาบ)

Machine taps (Metric fine) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรป(มตริกป/ปละอียด)
Bent shank taps (Metric coarse) / ตຍาบดຌามงอป(มตริก/หยาบ)
Bent shank taps (Metric fine) / ตຍาบดຌามงอป(มตริก/ละอียด)
Bent shank taps (Unified coarse) / ตຍาบดຌามงอป(นิๅว/หยาบ)
Bent shank taps (Unified fine) / ตຍาบดຌามงอป(นิๅว/ละอียด)

Long shank machine taps (Metric thread) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรดຌามยาวป(กลียวมตริก)
Long shank machine taps (Inch thread) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรดຌามยาวป(กลียวนิๅว)
Spiral pointed taps / ตຍาบรองตรง
Spiral fluted taps / ตຍาบรองลืๅอย
Shell taps (Metric thread) / ตຍาบปShellป(กลียวมตริก)

Pulley taps / ตຍาบมูล
Thread Forming taps / ตຍาบรีดกลียว
Blanks for carbide taps / Blanksปสำหรับคารຏเบดຏตຍาบ
Thread cutting round dies (Metric coarse, Adjustable) / ดายทำกลียวป(มตริก/หยาบ,ปสามารถปรับเดຌ)
Thread cutting round dies (Metric fine, Adjustable) / ดายทำกลียวป(มตริก/ละอียด,ปสามารถปรับเดຌ)

Thread cutting round dies (Metric, Solid) / ดายทำกลียวป(มตริก,ของขใงป)
Thread cutting round dies (Unified coarse adjustable) / ดายทำกลียวป(นิๅว/ปหยาบ,ปสามารถปรับเดຌ)
Thread cutting round dies (Unified fine adjustable) / ดายทำกลียวป(มตริก/ละอียด,ปสามารถปรับเดຌ)
Thread cutting round dies (Unified thread) / ดายทำกลียวป(กลียวนิๅว)
Thread cutting round dies (Parallel pipe thread) / ดายทำกลียวป(กลียวทอตรง)

Thread cutting round dies (Taper pipe thread) / ดายทำกลียวป(กลียวทอตปอรຏ)
Hexagon dies / ดายหกหลีไยม

Symbols : Organization names /ปสัญลักษณຏชืไอองคຏกร

 ISO :  International Organization for Standardization

     JIS :  Japanese Industrial Standards Committee

TAS :  Standards of The Japan Solid Cutting Tools’ Association

ANSI :  American National Standards Institute

    BS :  British Standards Institution, UK

   DIN :  Deutsches Institiut fur Normung

Rockwell
C Scale

Hardness

Vickers
Hardness

Standard ball Tungsten
Carbide ball A scale B scale D scale 15-N scale 30-N scale

Brinell Hardness Rockwell Hardness˞2 Rockwell Superficial Hardness

45-N scale

Shore
Hardness

Tensile
Strength
MPa˞1

Rockwell
C Scale

Hardness˞2

HRC

˞1 : 1Mpa=1N/mm2

˞2 : In above table, numbers in parenthesis are only for reference.
This table is abstracted from SAE J 417.

Conversion table from inch to millimeter
ตารางการปลีไยนปลงจากนิๅวปຓนมิล

��.

■Conversion table from inch to millimeter /ปตารางการปลีไยนปลงจากนิๅวปຓนมิล
Designation /ปการกำหนด

Fractional /ปศษสวน Decimal/ปทศนิยม
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�1. �2.Cross chart of thread cutting tool standard
ผนภูมิของกลียวตัดมาตรฐาน

Hardness conversion table
ตารางการปลงความขใง

■Conversion table from Rockwell C hardness of steel. (Approximate) /ปตารางการปลงจากปความขใงของหลใกปRockwellปCป(ดยประมาณ)Tap and Die names / ตຍาบปละปดาย

General specification / มาตรฐาน
Measuring method / วิธีการวัด
Technical requirement / ความตຌองการทางทคนิค
Thread limit (Metric) / ขຌอจำกัดกลียวป(มตริก)
Thread limit (Pipe) / ขຌอจำกัดกลียวป(ทอ)

Hand taps (Metric coarse) / ตຍาบมือป(มตริก/หยาบ)
Hand taps (Metric fine) / ตຍาบมือป(มตริก/ละอียด)
Hand taps (Unified coarse) / ตຍาบมือป(นิๅว/หยาบ)
Hand taps (Unified fine) / ตຍาบมือป(นิๅว/ละอียด)
Hand taps (Parallel pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตรง)

Hand taps (Taper pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตปอรຏ)
Hand taps (American parallel pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตรงของอมริกา)
Hand taps (American taper pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตปอรຏของอมริกา)
Hand taps (American dryseal parallel pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตรงของอมริกา)
Hand taps (American dryseal taper pipe thread) / ตຍาบมือป(กลียวทอบบตปอรຏของอมริกา)

Nut taps (Metric coarse) / นัตตຍาบป(มติก/หยาบ)
Nut taps (Metric fine) / นัตตຍาบป(มตริก/ละอียด)
Nut taps (Unified coarse) / นัตตຍาบป(นิๅว/หยาบ)
Nut taps (Unified fine) / นัตตຍาบป(นิๅว/ละอียด)
Machine taps (Metric coarse) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรป(มตริก/หยาบ)

Machine taps (Metric fine) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรป(มตริกป/ปละอียด)
Bent shank taps (Metric coarse) / ตຍาบดຌามงอป(มตริก/หยาบ)
Bent shank taps (Metric fine) / ตຍาบดຌามงอป(มตริก/ละอียด)
Bent shank taps (Unified coarse) / ตຍาบดຌามงอป(นิๅว/หยาบ)
Bent shank taps (Unified fine) / ตຍาบดຌามงอป(นิๅว/ละอียด)

Long shank machine taps (Metric thread) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรดຌามยาวป(กลียวมตริก)
Long shank machine taps (Inch thread) / ตຍาบสำหรับครืไองจักรดຌามยาวป(กลียวนิๅว)
Spiral pointed taps / ตຍาบรองตรง
Spiral fluted taps / ตຍาบรองลืๅอย
Shell taps (Metric thread) / ตຍาบปShellป(กลียวมตริก)

Pulley taps / ตຍาบมูล
Thread Forming taps / ตຍาบรีดกลียว
Blanks for carbide taps / Blanksปสำหรับคารຏเบดຏตຍาบ
Thread cutting round dies (Metric coarse, Adjustable) / ดายทำกลียวป(มตริก/หยาบ,ปสามารถปรับเดຌ)
Thread cutting round dies (Metric fine, Adjustable) / ดายทำกลียวป(มตริก/ละอียด,ปสามารถปรับเดຌ)

Thread cutting round dies (Metric, Solid) / ดายทำกลียวป(มตริก,ของขใงป)
Thread cutting round dies (Unified coarse adjustable) / ดายทำกลียวป(นิๅว/ปหยาบ,ปสามารถปรับเดຌ)
Thread cutting round dies (Unified fine adjustable) / ดายทำกลียวป(มตริก/ละอียด,ปสามารถปรับเดຌ)
Thread cutting round dies (Unified thread) / ดายทำกลียวป(กลียวนิๅว)
Thread cutting round dies (Parallel pipe thread) / ดายทำกลียวป(กลียวทอตรง)

Thread cutting round dies (Taper pipe thread) / ดายทำกลียวป(กลียวทอตปอรຏ)
Hexagon dies / ดายหกหลีไยม

Symbols : Organization names /ปสัญลักษณຏชืไอองคຏกร

 ISO :  International Organization for Standardization

     JIS :  Japanese Industrial Standards Committee

TAS :  Standards of The Japan Solid Cutting Tools’ Association

ANSI :  American National Standards Institute

    BS :  British Standards Institution, UK

   DIN :  Deutsches Institiut fur Normung

Rockwell
C Scale

Hardness

Vickers
Hardness

Standard ball Tungsten
Carbide ball

Brinell Hardness Rockwell Hardness˞2 Rockwell Superficial Hardness

Shore
Hardness

Tensile
Strength
MPa˞1

Rockwell
C Scale

Hardness˞2

˞

˞

1/64
1/32

1/16
5/64

3/32
7/64
1/8
9/64
5/32

11/64
3/16
13/64
7/32
15/64

1/4
17/64
9/32
19/64
5/16

21/64
11/32
23/64
3/8
25/64

13/32
27/64
7/16
29/64
15/32

31/64
1/2
33/64
17/32
35/64

9/16
37/64
19/32
39/64
5/8

41/64
21/32
43/64
11/16
45/64

23/32
47/64
3/4
49/64
25/32

51/64
13/16
53/64
27/32
55/64

7/8
57/64
29/32
59/64
15/16

61/64
31/32
63/64

3/64

Conversion table from inch to millimeter
ตารางการปลีไยนปลงจากนิๅวปຓนมิล

��.

■Conversion table from inch to millimeter /ปตารางการปลีไยนปลงจากนิๅวปຓนมิล
Designation /ปการกำหนด

Fractional /ปศษสวน Decimal/ปทศนิยม
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��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Carbon steels
for machine
structural use
หลใกกลຌาคารຏบอน
สำหรับครงสรຌาง
ครืไองจักร

Low carbon
steels
หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Alloy steels
for machine
structural use
อัลลอยปสำหรับ
ครงสรຌางครืไองจักร

Chromium
Molybdenum
Steels
หลใกครมียมมลิบดินัม

Nickel
Chromium
Steels
หลใกนิกิลครมียม

Chromium
Steels
หลใกครมียม

Nickel
Chromium
Molybdenum
Steels
หลใกนิกิลครมียมมลิบดีนัม

Medium
carbon steels
หลใกกลຌาคารຏบอนปานกลาง

High
carbon steels
หลใกกลຌาคารຏบอนสูง

Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%) Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน

Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

Technical-95

JS
R G

ROUP



887 

Designed by JSR GROUP  

Copyright © 2015 JSR GROUP, All rights reserved.

หຌามนา้เปผยพรกอนเดຌรับอนุญาติจากทางบริษัท

T
e

c
h

n
ic

a
l 

In
fo

rm
a

ti
o

n

D
e

s
c
ri
p

ti
o

n
 o

f 
p

ro
d

u
c
ts

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Carbon steels
for machine
structural use
หลใกกลຌาคารຏบอน
สำหรับครงสรຌาง
ครืไองจักร

Low carbon
steels
หลใกกลຌาคารຏบอนตไำ

Alloy steels
for machine
structural use
อัลลอยปสำหรับ
ครงสรຌางครืไองจักร

Chromium
Molybdenum
Steels
หลใกครมียมมลิบดินัม

Nickel
Chromium
Steels
หลใกนิกิลครมียม

Chromium
Steels
หลใกครมียม

Nickel
Chromium
Molybdenum
Steels
หลใกนิกิลครมียมมลิบดีนัม

Medium
carbon steels
หลใกกลຌาคารຏบอนปานกลาง

High
carbon steels
หลใกกลຌาคารຏบอนสูง

Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%) Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน

Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐานothers

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

normalizing

normalizing

normalizing

normalizing

normalizing

normalizing

normalizing

normalizing

normalizing

tempering

tempering

tempering

water hardening air hardening

water hardening air hardening

water hardening air hardening

water hardening air hardening

water hardening

Oil hardening

Oil hardening

tempering

tempering

Oil hardening

Oil hardening

tempering

tempering

Oil hardening

Oil hardening

tempering

Oil hardening

Oil hardening

tempering

tempering

tempering

Oil hardening

Oil hardening

Oil hardening

Oil hardening

Oil hardening

Water hardening

air hardening

air hardening

Oil hardening air hardening

Oil hardening air hardening

Oil hardening air hardening

Oil hardening air hardening

air hardening
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Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน

Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐาน
Alloy steels
for machine
structural use
อัลลอยปสำหรับ
ครงสรຌางครืไองจักร

Nickel
Chromium
Molybdenum
Steels
หลใกนิกิลครมียมมลิบดีนัม

Tool steels
หลใกกลຌาครืไองมือ

Chromium
Tool steels
หลຌกกลຌาครืไองมือครมียม

Stainless
steels
สตนลส

Austenite type
ประภทปAustenite

Cast steels
หลใกหลอ

Carbon steels
Cast steels
หลใกหลอคารຏบอน

Stainless steels
casting
สตนลสหลอ

Steel casting
for high
temperature
and high
pressure
หลใกหลอสำหรับอุณหภูมิสูง
ละความดันสูง

Steel casting for welded structure
หลใกหลอครงสรຌางหลใก

Martensite
type
ประภทปMartensite

Ferrite type

Precipitation
hardening

Alloys Tool
steels
หลใกกลຌาครืไองมืออัลลอย

SC360

SC410

SC450

SC480

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
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Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน
Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐานothers

Alloy steels
for machine
structural use
อัลลอยปสำหรับ
ครงสรຌางครืไองจักร

Nickel
Chromium
Molybdenum
Steels
หลใกนิกิลครมียมมลิบดีนัม

Tool steels
หลใกกลຌาครืไองมือ

Chromium
Tool steels
หลຌกกลຌาครืไองมือครมียม

Stainless
steels
สตนลส

Austenite type
ประภทปAustenite

Cast steels
หลใกหลอ

Carbon steels
Cast steels
หลใกหลอคารຏบอน

Stainless steels
casting
สตนลสหลอ

Steel casting
for high
temperature
and high
pressure
หลใกหลอสำหรับอุณหภูมิสูง
ละความดันสูง

Steel casting for welded structure
หลใกหลอครงสรຌางหลใก

Martensite
type
ประภทปMartensite

Ferrite type

Precipitation
hardening

Alloys Tool
steels
หลใกกลຌาครืไองมืออัลลอย

tempering

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

normalizing

solution treatment

solution treatment

annealing, normalizing,

or normalizing, tempering

annealing, normalizing,

or normalizing, tempering

solution treatment

Oil hardening

Oil hardening

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)

oil hardening air hardening

normalizing air hardening
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Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน

Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐาน
Alloy steels
for machine
structural use
อัลลอยปสำหรับ
ครงสรຌางครืไองจักร

Nickel
Chromium
Molybdenum
Steels
หลใกนิกิลครมียมมลิบดีนัม

Tool steels
หลใกกลຌาครืไองมือ

Chromium
Tool steels
หลຌกกลຌาครืไองมือครมียม

Stainless
steels
สตนลส

Austenite type
ประภทปAustenite

Cast steels
หลใกหลอ

Carbon steels
Cast steels
หลใกหลอคารຏบอน

Stainless steels
casting
สตนลสหลอ

Steel casting
for high
temperature
and high
pressure
หลใกหลอสำหรับอุณหภูมิสูง
ละความดันสูง

Steel casting for welded structure
หลใกหลอครงสรຌางหลใก

Martensite
type
ประภทปMartensite

Ferrite type

Precipitation
hardening

Alloys Tool
steels
หลใกกลຌาครืไองมืออัลลอย

SC360

SC410

SC450

SC480

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
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Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน
Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐานothers

Alloy steels
for machine
structural use
อัลลอยปสำหรับ
ครงสรຌางครืไองจักร

Nickel
Chromium
Molybdenum
Steels
หลใกนิกิลครมียมมลิบดีนัม

Tool steels
หลใกกลຌาครืไองมือ

Chromium
Tool steels
หลຌกกลຌาครืไองมือครมียม

Stainless
steels
สตนลส

Austenite type
ประภทปAustenite

Cast steels
หลใกหลอ

Carbon steels
Cast steels
หลใกหลอคารຏบอน

Stainless steels
casting
สตนลสหลอ

Steel casting
for high
temperature
and high
pressure
หลใกหลอสำหรับอุณหภูมิสูง
ละความดันสูง

Steel casting for welded structure
หลใกหลอครงสรຌางหลใก

Martensite
type
ประภทปMartensite

Ferrite type

Precipitation
hardening

Alloys Tool
steels
หลใกกลຌาครืไองมืออัลลอย

tempering

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

annealing

normalizing

solution treatment

solution treatment

annealing, normalizing,

or normalizing, tempering

annealing, normalizing,

or normalizing, tempering

solution treatment

Oil hardening

Oil hardening

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)

oil hardening air hardening

normalizing air hardening
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��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

Cast irons
หลใกหลอ

Gray iron
castings
หลใกหลอสีทา

Tough cast
irons
Ductile cast
irons
หลใกหลอหนียว

High carbon chromium
bearing steels
หลใกกลຌาครมียมคารຏบอนสูง

Free cutting carbon steels
หลใกกลຌาคารຏบอนตัด

Rolled steels for general
structure
หลใกผนรีดสำหรับครงสรຌางทัไวเป

Cold-reduced carbon steel
sheets
หลใกผนรีดยใน

Spheroidal
graphite
Cast irons
หลใกหลอกราเฟทຏ

Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน

Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
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��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

Cast irons
หลใกหลอ

Gray iron
castings
หลใกหลอสีทา

Tough cast
irons
Ductile cast
irons
หลใกหลอหนียว

High carbon chromium
bearing steels
หลใกกลຌาครมียมคารຏบอนสูง

Free cutting carbon steels
หลใกกลຌาคารຏบอนตัด

Rolled steels for general
structure
หลใกผนรีดสำหรับครงสรຌางทัไวเป

Cold-reduced carbon steel
sheets
หลใกผนรีดยใน

Spheroidal
graphite
Cast irons
หลใกหลอกราเฟทຏ

Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน

Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง

spheroidizing

Standerd thermal refining

Heat treatment of standard test block
รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐานothers

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
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CAC201

CAC203

CAC401

CAC403

CAC406

58.0 64.0

11.0　17.0

30.0　41.0

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%) Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)

Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน
Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐาน
Copper
ทองดง

Brass
ทองหลือง

Brass casting
ทองหลืองหลอ

Bronze casting
บรอนซຏหลอ

Oxygen free high
conductivity copper
ทองดงทีไปราศจากออกซิจนทีคาการนำเฟฟງาสูง

tough pitch copper 
ทองดงทัฟพิทชຏ
Phosophor deoxidized
copper
ทองดงดีออกซิเดสຏ
ฟอสฟอรัส
Brass
ทองหลือง

Aluminum
alloy
อลูมินียม

Aluminum
rolling material
อลูมินียมรลลิไง

Aluminum
alloy casting
อลูมินียมหลอผสม

Aluminum
alloy diecasting
อลูมินียมฉีดขึๅนรูป

Free cutting
brass
ทองหลืองกลึง

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining
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1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

impurity

impurity

impurity

annealing

thermal refining

annealing

annealing

thermal refining

annealing

thermal refining

annealing

annealing

casted

casted

casted

casted

about

about

about

about

about

about

about

about

　

　

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ
Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%) Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)

Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน
Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐานothers

Copper
ทองดง

Brass
ทองหลือง

Brass casting
ทองหลืองหลอ

Bronze casting
บรอนซຏหลอ

Oxygen free high
conductivity copper
ทองดงทีไปราศจากออกซิจนทีคาการนำเฟฟງาสูง

tough pitch copper 
ทองดงทัฟพิทชຏ
Phosophor deoxidized
copper
ทองดงดีออกซิเดสຏ
ฟอสฟอรัส
Brass
ทองหลือง

Aluminum
alloy
อลูมินียม

Aluminum
rolling material
อลูมินียมรลลิไง

Aluminum
alloy casting
อลูมินียมหลอผสม

Aluminum
alloy diecasting
อลูมินียมฉีดขึๅนรูป

Free cutting
brass
ทองหลืองกลึง
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ɾThermoplastic resin : As temperature rises, this resin becomes soft ˠ gammy ˠ �uidity liquid. For example, polystyrene (PS) is like glass at normal temperature. From 

60°C and higher its elastic modules decreases, from 110°C it becomes gammy, and higher than 170°C, it becomes sticky paste.

ɾ

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ

name symbol name symbol

Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%) Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน

Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐาน

emaining

emaining

Magnesium
alloy Casting
มกนีซียมหลอผสม

Magnesium
alloy
มกนีซียมหลอ

Zinc alloy
สังกะสี

ASB resin

Acetal resin

Methacrylic resin

Acetyl cellulose

Tetrafluoride ethylene resin

Trifluoride ethylene resin

Hexafluoride ethylene resin

Fluoride vinyl resin

Fluoride vinyliden resin

Ethylene tetrafluoride ethylene copolymer

Ionomer

Methyl Benzene polyme

Nylon (Polyamide)

Polycarbonate

Polyethylene

Polyethylene tephthalate

Polyethylene telephthalate

Polyimid

Polyphenylene oxide

Polyphenylene sulfide

Polyalysulfone

Polyarlylate

Polypropylene

Polystyrene

Polysulfone

Vinyl acetate resin

Vinylidene chloride fiber

AS resin

Vinyl chloride resin

Zinc alloy
diecasting
สังกะสีฉีดขึๅนรูป

Magnesium
alloy diecasting
มกนีซียมฉีดขึๅนรูป

■Category and brevity code of thermoplastic resin / หมวดหมูปละรหัสปของปทอมพลาสติกปรซิไน ■Kinds of thermosetting plastics and symbols /ปชนิดของทอรຏมพลาสติกปละสัญลักษณຏ

Alkyd resin

Allyl resin

Urea resin

Melamine resin

Epoxy resin

Phenol resin

Unsaturated polyester resin

Silicone resin

Polyurethane
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ɾ ˠ ˠ

ɾThermosetting resin : Heated at 80 °C, it becomes sticky paste with �uidity. Then it is injected into the mould under pressure. Once hardened, the plastics does not get 

soft owing to polymer processing.

Casted

Casted

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

��. Chemical Component table of work materials
ตารางองคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไ฿ชຌงาน

The name of work materials
and material Symbols

ชืไอของวัสดุทีไ฿ชຌงานปละสัญลักษณຏ

name symbol name symbol

Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%) Chemical Composition / องคຏประกอบทางคมีป(%)
Mechanical Property of Standard test block / คุณสมบัติทางกลของบลใอกการทดสอบมาตรฐาน

Tensile strength
ความตຌานรงดึง Hardness / ความขใง Heat treatment of standard test block

รักษาความรຌอนของบลใอคทดสอบมาตรฐานothers

remaining

remaining

remaining

remaining

remaining

Magnesium
alloy Casting
มกนีซียมหลอผสม

Magnesium
alloy
มกนีซียมหลอ

Zinc alloy
สังกะสี

ASB resin

Acetal resin

Methacrylic resin

Acetyl cellulose

Tetrafluoride ethylene resin

Trifluoride ethylene resin

Hexafluoride ethylene resin

Fluoride vinyl resin

Fluoride vinyliden resin

Ethylene tetrafluoride ethylene copolymer

Ionomer

Methyl Benzene polyme

Nylon (Polyamide)

Polycarbonate

Polyethylene

Polyethylene tephthalate

Polyethylene telephthalate

Polyimid

Polyphenylene oxide

Polyphenylene sulfide

Polyalysulfone

Polyarlylate

Polypropylene

Polystyrene

Polysulfone

Vinyl acetate resin

Vinylidene chloride fiber

AS resin

Vinyl chloride resin

Zinc alloy
diecasting
สังกะสีฉีดขึๅนรูป

Magnesium
alloy diecasting
มกนีซียมฉีดขึๅนรูป

■Category and brevity code of thermoplastic resin / หมวดหมูปละรหัสปของปทอมพลาสติกปรซิไน ■Kinds of thermosetting plastics and symbols /ปชนิดของทอรຏมพลาสติกปละสัญลักษณຏ

Alkyd resin

Allyl resin

Urea resin

Melamine resin

Epoxy resin

Phenol resin

Unsaturated polyester resin

Silicone resin

Polyurethane
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The standard of HSS material is specified in JIS. But there are many HSS materials which standard is not specified in JIS. Recently even the 

kind of HSS-P is getting wider and various. Besides, SKH10, SKH53, SKH57 and their equivalents, such Hi vanadium/hi cobalt material as 

contains 4-12% vanadium and 8-11% cobalt is now being manufactured. Material engineering will be developed rapidly in the future. Under 

such situation, there can be many cases where JIS symbols are not used, and the use of larger classification and their symbols is getting 

popular.
มาตรฐานของวัสดุเฮสปดระบุเวຌ฿นมาตรฐานปJISปตกใมีหลายวัสดุเฮสปดซึไงทีไเมเดຌระบุเวຌ฿นปJISปมຌตชนดิของปHSS-Pปทีไนิยม฿ชຌกันอยางพรหลายปนอกจากนีๅปSKH10,ปSKH53,ปSKH57ปละรายการทียบทาปชนป
วานาดียมสูงป/ปคบอลตຏสูงปทีไมีวานาดียวมป4-12%ปละคบอลตຏป8-11%ปกใถูกผลิตขึๅนปการพัฒนาคุณภาพวัสดุนัๅนถูกพัฒนาขึๅนอยางรวดรใวปดังนัๅนจะมีวัสดุหลายโวัสดุทีไเมอยูภาย฿ตຌมาตรฐานปJISป
ละมีหลากหลายรูปบบทีไเดຌรับการ฿ชຌอยางพรหลายตอนืไอง฿นอนาคต

Tensile strength, heat resistance, corrosion resistance and accuracy are the important features required of tool’ s materials. These requirements have been 

changing due to miniaturization and lightening of parts.

And manufacturing methods, as well, have been changing because of necessity of economical efficiency such as saving process/cycle time while parts 

become hard-to-machine type and their hardness increases.

As a result, the demand of industrial tools by users has become very tough. 

For example, higher wear resistance and chipping resistance are required in the area of hardness, and heavy cutting process or high-speed cutting are 

required in the area of cycle time.

Moreover, product accuracy with its rigidity, laborsaving brought by uniformity, and systematic reliability are highly required.

Therefore, technological improvement of tool steels never stops developing so that they satisfy users needs.

˓The major materials used for taps are already listed in the chart, but those materials are ready to develop from conventional alloy tool 
steels and current high speed steel into next generation materials such as cemented carbide and cermet materials.

New materials are developed even in high-speed tool steel area, such as SKH51 and SKH58 from SKH2, and they are moving into high 
performance materials, such as high vanadium, cobalt, and powder HSS made of high vanadium and high cobalt contents.
˓As the material for round dies, were alloy tool steels mostly used because of the relationship with the use of adjustable round dies. 

However, for the hard-to-machine material. die material has been shifted into High Speed Steel.
˓Major materials for center drills and centering tools are high speed steel materials, but they have been shifting to cobalt type or even 

cemented carbide from SKH51.
We keep on seeking to develop our technology to meet user's needs and are trying to find the best materials in collaboration with steel 
manufacturers.

ความตຌานทานรงดึง,ปการทนความรຌอน,ปการทนตอการกัดกรอนปละความมนยำปຓนคุณสมบัติทีไสำคัญทีไจำปຓนของวัสดุทีไ฿ชຌทำครืไองมือปความตຌองการหลานีๅถูกปรับปลีไยนป
อันนืไองมาจากการผลิตชิๅนสวนทีไมีนวนຌมทีไจะผลิต฿หຌชิๅนสวนมีขนาดลใกลงป
ละวิธีการผลิตเดຌปลีไยนปลงเปตามความจำปຓนของการพัฒนาประสิทธิภาพปชนการประหยัดวลา฿นการผลิตตอชิๅนป฿นขณะทีไวัสดุของชิๅนสวนกใถูกปรับปลีไยน฿หຌมีความขใงปละยากตอการตัดมากขึๅนป
ปຓนผล฿หຌความตຌองการของครืไองมืออุตสาหกรรมดยผูຌ฿ชຌงานกลายปຓนรืไองทีไยากปตัวอยางชนดຌานความขใงกใตຌองการครืไองมือตัดทีไทนตอการสึกหรอปหรือการตกหักทีไยากขึๅนป
หรือ฿นดຌานวลาการผลิตกใตຌองการความรใวตัดทีไสูงขึๅน
นอกจากนีๅปผลจากการลดคนงานพืไอประหยัดคา฿ชຌงายปกใตຌองการครืไองมือทีไมีความทีไยงตรงสูงปยากตอการตกหักปละมีอายุการ฿ชຌงานยาวนานขึๅนปดังนัๅนการพัฒนาทคนลยีปของหลใกครืไองมือจึงเมคยหยุดนิไงป
พืไอ฿หຌตอบสนองความตຌองการของผูຌ฿ชຌ
˓ วัสดุลหะทีไ฿ชຌสำหรับตຍาบมีระบุเวຌลຌว฿นผนภูมิปตวัสดุหลานัๅนพรຌอมทีไจะถูกพัฒนาจากหลใกครืไองมอืปละหลใกเฮสปดปຓนวัสดุรุนตอเปปชนปคารຏเบดຏปละปซอรຏมต
วัสดุ฿หมทีไถูกพัฒนามຌจะอยู฿นสวนของหลใกเฮสปดชนปSKH51,ปSKH58ปจากปSKH2ปดยถูกพัฒนา฿หຌมีคุณสมบัติดีขึๅนปชนปพิไมวานาดียมคบอลตຏสูงปหรือเฮสปดพาวดอรຏทำจากวานาดียมสูงปละคบอลตຏสูง
˓ ดายรุนปรับเดຌจะ฿ชຌหลใกครืไองมือปຓนสวน฿หญปตถຌาปຓนปSolidปdieปกใจะขยับเป฿ชຌหลใกเฮสปด
˓ ดอกจาะนำศูนยຏสวน฿หญจะ฿ชຌหลใกเฮสปดปตพืไอคุณภาพทีไสูงขึๅนกใอาจปรับปຓน฿ชຌหลใกเฮสปดคบอลตຏปหรือมຌตคารຏเบดຏป(SKH51)
ทางปYAMAWAปเดຌพัฒนาทคนลยีพืไอตอบสนองผูຌ฿ชຌงานอยางตอนืไองปละสาะหาวัสดุทีไ฿ชຌ฿นการผลิตทีไดีทีไสุดปดยรวมมือกับผูຌผลิตวัสดุอีกดຌวย

We have been seeking the best materials used for cutting tools since the company establishment because the performance of tools are depending on 
the selection of materials used. Major materials used in our company are listed below.
ราเดຌสวงหาวัสดุทีไดีทีไสุดสำหรับครืไองมือตัดนับตัๅงตวันรกทีไกอตัๅงบริษัทปพราะประสิทธภาพการทำงานของครืไองมือจะขึๅนอยูกับการลือกวีสดุทีไ฿ชຌปวัสดุหลักทีไ฿ชຌ฿นบริษัทของรามีการระบุเวຌดຌานลาง

˞For product's improvement, material may be changed without notice.
ปปปปสำหรับการปรับปรุงผลิตภัณฑຏวัสดุอาจจะมีการปลีไยนปลงดยเมตຌองจຌง฿หຌทราบลวงหนຌา

SKH51, SKH56

SKS2, SKS21, SKS3, SKS31

SKH51, SKH56

■Circumstance of tools' materials /ปกรณีของวัสดุสำหรับครืไองมือ

≦

≦

≦

≦

≦

≦

≦

≦

≦

≦

≦

≦

≦

��. Materials used for Cutting Tools
วัสดุทีไ฿ชຌสำหรับอุปกรณຏตัด

��. Materials used for Cutting Tools
วัสดุทีไ฿ชຌสำหรับอุปกรณຏตัด

(1) Taps
ปปปปปปตຍาบ

HSS : Equivalent to SKH58, SKH51, SKH56
Powder HSS (SKH10, High Vanadium High cobalt material)

Carbide :

HSS :

HSS :

Alloy Tool Steel :

Cemented Carbide Materials of ultra micro grain

Carbide : Cemented Carbide Materials of ultra micro grain

Powder HSS (SKH10, High Vanadium High cobalt material)

(2) Dies
ปปปปปปดาย

(3) Center Drills and Centering Tools
ปปปปปปดอกจาะนำศูนยຏ

■Chemical composition of the materials specified in JIS / องคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไระบุเวຌ฿นมาตรฐานปJIS■Materials /ปวัสดุ

Classification

W type HSS

W type HSS

Mo type HSS

Tools for general cutting and other kinds of tools.

Tools for high speed heavy cutting and other kinds of tools.

Tools for cutting hard -to-machine materials and other kinds of tools.

Tools for cutting ultra hard-to-machine materials and other kinds of tools.

General cutting tools from which toughness is particularly
required, and other kinds of tools.

Tools for cutting high hardness material from which
comparatively high toughness is required and other kinds of tools.

Tools for cutting ultra hard-to-machine materials and other kinds of tools.

High speed cutting tools from which comparatively high
toughness is required and other kinds of tools.

Tools for cutting ultra hard-to-machine materials and other kinds of tools.

General cutting tools from which toughness is particularly
required, and other kinds of tools.

High speed heavy cutting tools from which comparatively
high toughness is required, and other kinds of tools.

Mo type HSS

Symbols

Classification Symbols Usage
Cross chart

Chemical composition
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The standard of HSS material is specified in JIS. But there are many HSS materials which standard is not specified in JIS. Recently even the 

kind of HSS-P is getting wider and various. Besides, SKH10, SKH53, SKH57 and their equivalents, such Hi vanadium/hi cobalt material as 

contains 4-12% vanadium and 8-11% cobalt is now being manufactured. Material engineering will be developed rapidly in the future. Under 

such situation, there can be many cases where JIS symbols are not used, and the use of larger classification and their symbols is getting 

popular.
มาตรฐานของวัสดุเฮสปดระบุเวຌ฿นมาตรฐานปJISปตกใมีหลายวัสดุเฮสปดซึไงทีไเมเดຌระบุเวຌ฿นปJISปมຌตชนดิของปHSS-Pปทีไนิยม฿ชຌกันอยางพรหลายปนอกจากนีๅปSKH10,ปSKH53,ปSKH57ปละรายการทียบทาปชนป
วานาดียมสูงป/ปคบอลตຏสูงปทีไมีวานาดียวมป4-12%ปละคบอลตຏป8-11%ปกใถูกผลิตขึๅนปการพัฒนาคุณภาพวัสดุนัๅนถูกพัฒนาขึๅนอยางรวดรใวปดังนัๅนจะมีวัสดุหลายโวัสดุทีไเมอยูภาย฿ตຌมาตรฐานปJISป
ละมีหลากหลายรูปบบทีไเดຌรับการ฿ชຌอยางพรหลายตอนืไอง฿นอนาคต

Tensile strength, heat resistance, corrosion resistance and accuracy are the important features required of tool’ s materials. These requirements have been 

changing due to miniaturization and lightening of parts.

And manufacturing methods, as well, have been changing because of necessity of economical efficiency such as saving process/cycle time while parts 

become hard-to-machine type and their hardness increases.

As a result, the demand of industrial tools by users has become very tough. 

For example, higher wear resistance and chipping resistance are required in the area of hardness, and heavy cutting process or high-speed cutting are 

required in the area of cycle time.

Moreover, product accuracy with its rigidity, laborsaving brought by uniformity, and systematic reliability are highly required.

Therefore, technological improvement of tool steels never stops developing so that they satisfy users needs.

˓The major materials used for taps are already listed in the chart, but those materials are ready to develop from conventional alloy tool 
steels and current high speed steel into next generation materials such as cemented carbide and cermet materials.

New materials are developed even in high-speed tool steel area, such as SKH51 and SKH58 from SKH2, and they are moving into high 
performance materials, such as high vanadium, cobalt, and powder HSS made of high vanadium and high cobalt contents.
˓As the material for round dies, were alloy tool steels mostly used because of the relationship with the use of adjustable round dies. 

However, for the hard-to-machine material. die material has been shifted into High Speed Steel.
˓Major materials for center drills and centering tools are high speed steel materials, but they have been shifting to cobalt type or even 

cemented carbide from SKH51.
We keep on seeking to develop our technology to meet user's needs and are trying to find the best materials in collaboration with steel 
manufacturers.

ความตຌานทานรงดึง,ปการทนความรຌอน,ปการทนตอการกัดกรอนปละความมนยำปຓนคุณสมบัติทีไสำคัญทีไจำปຓนของวัสดุทีไ฿ชຌทำครืไองมือปความตຌองการหลานีๅถูกปรับปลีไยนป
อันนืไองมาจากการผลิตชิๅนสวนทีไมีนวนຌมทีไจะผลิต฿หຌชิๅนสวนมีขนาดลใกลงป
ละวิธีการผลิตเดຌปลีไยนปลงเปตามความจำปຓนของการพัฒนาประสิทธิภาพปชนการประหยัดวลา฿นการผลิตตอชิๅนป฿นขณะทีไวัสดุของชิๅนสวนกใถูกปรับปลีไยน฿หຌมีความขใงปละยากตอการตัดมากขึๅนป
ปຓนผล฿หຌความตຌองการของครืไองมืออุตสาหกรรมดยผูຌ฿ชຌงานกลายปຓนรืไองทีไยากปตัวอยางชนดຌานความขใงกใตຌองการครืไองมือตัดทีไทนตอการสึกหรอปหรือการตกหักทีไยากขึๅนป
หรือ฿นดຌานวลาการผลิตกใตຌองการความรใวตัดทีไสูงขึๅน
นอกจากนีๅปผลจากการลดคนงานพืไอประหยัดคา฿ชຌงายปกใตຌองการครืไองมือทีไมีความทีไยงตรงสูงปยากตอการตกหักปละมีอายุการ฿ชຌงานยาวนานขึๅนปดังนัๅนการพัฒนาทคนลยีปของหลใกครืไองมือจึงเมคยหยุดนิไงป
พืไอ฿หຌตอบสนองความตຌองการของผูຌ฿ชຌ
˓ วัสดุลหะทีไ฿ชຌสำหรับตຍาบมีระบุเวຌลຌว฿นผนภูมิปตวัสดุหลานัๅนพรຌอมทีไจะถูกพัฒนาจากหลใกครืไองมอืปละหลใกเฮสปดปຓนวัสดุรุนตอเปปชนปคารຏเบดຏปละปซอรຏมต
วัสดุ฿หมทีไถูกพัฒนามຌจะอยู฿นสวนของหลใกเฮสปดชนปSKH51,ปSKH58ปจากปSKH2ปดยถูกพัฒนา฿หຌมีคุณสมบัติดีขึๅนปชนปพิไมวานาดียมคบอลตຏสูงปหรือเฮสปดพาวดอรຏทำจากวานาดียมสูงปละคบอลตຏสูง
˓ ดายรุนปรับเดຌจะ฿ชຌหลใกครืไองมือปຓนสวน฿หญปตถຌาปຓนปSolidปdieปกใจะขยับเป฿ชຌหลใกเฮสปด
˓ ดอกจาะนำศูนยຏสวน฿หญจะ฿ชຌหลใกเฮสปดปตพืไอคุณภาพทีไสูงขึๅนกใอาจปรับปຓน฿ชຌหลใกเฮสปดคบอลตຏปหรือมຌตคารຏเบดຏป(SKH51)
ทางปYAMAWAปเดຌพัฒนาทคนลยีพืไอตอบสนองผูຌ฿ชຌงานอยางตอนืไองปละสาะหาวัสดุทีไ฿ชຌ฿นการผลิตทีไดีทีไสุดปดยรวมมือกับผูຌผลิตวัสดุอีกดຌวย

We have been seeking the best materials used for cutting tools since the company establishment because the performance of tools are depending on 
the selection of materials used. Major materials used in our company are listed below.
ราเดຌสวงหาวัสดุทีไดีทีไสุดสำหรับครืไองมือตัดนับตัๅงตวันรกทีไกอตัๅงบริษัทปพราะประสิทธภาพการทำงานของครืไองมือจะขึๅนอยูกับการลือกวีสดุทีไ฿ชຌปวัสดุหลักทีไ฿ชຌ฿นบริษัทของรามีการระบุเวຌดຌานลาง

˞For product's improvement, material may be changed without notice.
ปปปปสำหรับการปรับปรุงผลิตภัณฑຏวัสดุอาจจะมีการปลีไยนปลงดยเมตຌองจຌง฿หຌทราบลวงหนຌา

SKH51, SKH56

SKS2, SKS21, SKS3, SKS31

SKH51, SKH56

■Circumstance of tools' materials /ปกรณีของวัสดุสำหรับครืไองมือ

1.15

0.87

1.05

≦0.45

≦0.45

≦0.45

≦0.45

≦0.45

≦0.45

≦0.45

≦0.45

≦0.45

≦0.45

≦0.45

≦0.7

≦0.7

4.70

5.50

4.70

4.20

4.70

4.70

3.20

17.20

5.90

5.90

5.90

5.20

5.90

5.90

1.70

2.70

3.70

9.50

18.70

6.00

10.00

0.88 5.20

6.50

5.20

5.00

5.20

5.20

3.90

2.10

3.20

4.20

2.10

2.10

3.50

1.30

5.00

10.50

��. Materials used for Cutting Tools
วัสดุทีไ฿ชຌสำหรับอุปกรณຏตัด

��. Materials used for Cutting Tools
วัสดุทีไ฿ชຌสำหรับอุปกรณຏตัด

(1) Taps
ปปปปปปตຍาบ

HSS : Equivalent to SKH58, SKH51, SKH56
Powder HSS (SKH10, High Vanadium High cobalt material)

Carbide :

HSS :

HSS :

Alloy Tool Steel :

Cemented Carbide Materials of ultra micro grain

Carbide : Cemented Carbide Materials of ultra micro grain

Powder HSS (SKH10, High Vanadium High cobalt material)

(2) Dies
ปปปปปปดาย

(3) Center Drills and Centering Tools
ปปปปปปดอกจาะนำศูนยຏ

■Chemical composition of the materials specified in JIS / องคຏประกอบทางคมีของวัสดุทีไระบุเวຌ฿นมาตรฐานปJIS■Materials /ปวัสดุ

Classification

W type HSS

W type HSS

Mo type HSS

Tools for general cutting and other kinds of tools.

Tools for high speed heavy cutting and other kinds of tools.

Tools for cutting hard -to-machine materials and other kinds of tools.

Tools for cutting ultra hard-to-machine materials and other kinds of tools.

General cutting tools from which toughness is particularly
required, and other kinds of tools.

Tools for cutting high hardness material from which
comparatively high toughness is required and other kinds of tools.

Tools for cutting ultra hard-to-machine materials and other kinds of tools.

High speed cutting tools from which comparatively high
toughness is required and other kinds of tools.

Tools for cutting ultra hard-to-machine materials and other kinds of tools.

General cutting tools from which toughness is particularly
required, and other kinds of tools.

High speed heavy cutting tools from which comparatively
high toughness is required, and other kinds of tools.

Mo type HSS

Symbols

Classification Symbols Usage
Cross chart

Chemical composition
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Searching table by product name

Code No. Product name Page No.

A
ASH AL+SP SP-51

ASHM AL-SP Metric SP-51

C

C1 CD-S (I) CE-5

C2 CD-S (II) CE-29

CC＊＊＊Q C-CD-Q CE-21

CCD C-CD-S CE-9

CCDL C-CD-SL (L-100) CE-14

CCDM C-CD-SL (L-150) CE-14

CCL＊＊＊Q C-CD-QL (L-100) CE-24

CCM＊＊＊Q C-CD-QL (L-150) CE-24

CD CD-SL CE-11

CE CE-S CE-2

CE＊＊＊RI CEIR CE-25

CE1 CE-S (I) CE-3

CE2 CE-S (II) CE-28

CEA CESA CE-1

CEA＊＊＊Q CEQA CE-15

CEB CESB CE-27

CEC CESC CE-30

CEL CE-SL (L-100) CE-10

CEM CE-SL (L-150) CE-10

CEN CE-SL (L-200) CE-10

CL＊＊＊Z CE-QL (L-100) CE-22

CM＊＊＊Z CE-QL (L-150) CE-22

CPCS CPC-S ST-29

CPCT CPC-T ST-31

CPRS CPR-S ST-32

CPRT CPR-T ST-34

CPRY＊＊＊＊ Check Pins for Bored Holes for R-Y ST-36

CS＊＊＊Q CS-Q CE-57

CS＊＊＊QM CS-QM CE-58

CS-D NC-SD CE-55

CS-G＊＊＊2＊J CS-G(20°, L-57) CE-59

CS-G＊＊＊2＊K CS-G(20°, L-70) CE-59

CS-G＊＊＊2＊LS CS-G(20°, L-100) CE-59

CS-G＊＊＊3＊J CS-G(30°, L-57) CE-59

CS-G＊＊＊3＊K CS-G(30°, L-70) CE-59

CS-G＊＊＊3＊LS CS-G(30°, L-100) CE-59

CSLCN MC-CSLC Metric MC-1

CSLCX＊＊＊＊G MC-CSLC For Parallel Pipe Threads MC-3

CSLCX＊＊＊＊R MC-CSLC For Taper Pipe Threads MC-2

CY CD-S CE-4

CY＊＊＊-L CD-S LH CE-6

CY＊＊＊Q CD-Q CE-17

CY＊＊＊Q＊L CD-Q LH CE-18

CY＊＊＊R CD-R CE-26

CY＊＊＊Z CE-Q CE-16

D

DA RD-DA Di-27

DC RD-DC Di-25

DH RD-DH Di-24

E

EHC EH-CT CT-13

EPHM EH-PO PO-33

ESHM E-SP SP-45

ETHM EH-HT HT-55

F

FCPF FC-PF Pipe-42

FCPT FC-PT Pipe-24

FCSPT FC-S-PT Pipe-25

Code No. Product name Page No.

G

GMHRP MS+TR ST-5

GYE＊＊＊＊DNEBC D LH Metric  20mm OD Di-10

GYEW＊＊＊DNEBC D LH Whitworth Threads 20mm OD Di-10

GYG＊＊＊＊DNEBC D LH Metric  25mm OD Di-10

GYGU＊＊＊DNEBC D LH Unified Threads 25mm OD Di-10

GYGW＊＊＊DNEBC D LH Whitworth Threads 25mm OD Di-10

GYJ＊＊＊＊DNEBC D LH Metric 38mm OD Di-10

GYJU＊＊＊DNEBC D LH Unified Threads 38mm OD Di-10

GYJW＊＊＊DNEBC D LH Whitworth Threads 38mm OD Di-10

GYJPF＊＊＊NEBC D PF LH 38mm OD Di-14

GYJPT＊＊＊NEBC D PT LH 38mm OD Di-17

GYM＊＊＊＊DNEBC D LH Metric  50mm OD Di-10

GYMU＊＊＊DNEBC D LH Unified Threads 50mm OD Di-10

GYMW＊＊＊DNEBC D LH Whitworth Threads 50mm OD Di-10

GYMPF＊＊＊NEBC D PF LH 50mm OD Di-14

GYMPT＊＊＊NEBC D PT LH 50mm OD Di-17

GYR＊＊＊＊DNEBC D LH Metric  63mm OD Di-10

GYRPF＊＊＊NEBC D PF LH 63mm OD Di-14

GYRPT＊＊＊NEBC D PT LH 63mm OD Di-17

GYU＊＊＊＊DNEBC D LH Metric  75mm OD Di-10

GYUPF＊＊＊NEBC D PF LH 75mm OD Di-14

GYUPT＊＊＊NEBC D PT LH 75mm OD Di-17

H

HDASP HDASP SP-69

HDISL HDISL SL-13

HDISP HDISP SP-68

HFACTB HFACT-B CT-18

HFACTP HFACT-P CT-17

HFAHS HFAHS SP-66

HFASP HFASP SP-67

HFICTB HFICT-B CT-20

HFICTP HFICT-P CT-19

HFIHS HFIHS SP-64

HFISP HFISP SP-65

HI IHT HT-2

HLCN MC-HLC Metric MC-4

HLCX＊＊＊＊G MC-HLC For Parallel Pipe Threads MC-6

HLCX＊＊＊＊R MC-HLC For Taper Pipe Threads MC-5

HPS＊＊＊＊-B HPsRZ ST-3

HRZ HP+RZ/HP-RZ Metric RO-20

HRZM＊U HP-RZ Unified Threads RO-20

I
ITDM SITD ST-23

ITM SIT ST-17

J

JC2 JO-CDS Old JIS Type2 CE-36

JCCY JO-C-CDS CE-37

JCE JO-CES CE-32

JCS＊＊＊QM9 JO-CSQM CE-42

JCY JO-CDS CE-34

JH1＊＊＊M JO HOLDER for 150mm CE-43

JH1＊＊＊N JO HOLDER for 200mm CE-43

JPE JO-PEQ CE-38

JVCE JO-CES V CE-33

JVCPE JO-C-PEQ V CE-40

JVCS-D JO-NCSD V CE-41

JVCY JO-CDS V CE-35

JVPE JO-PEQ V CE-39

L

L10F LS-PF (L-100) Pipe-38

L10P LS-PS (L-100) Pipe-31

L10T LS-PT (L-100) Pipe-7
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Searching table by product name

Code No. Product name Page No.

L

L15F LS-PF (L-150) Pipe-38

L15P LS-PS (L-150) Pipe-31

L15T LS-PT Pipe-7

LCPT LC-PT Pipe-18

LCSPT LC-S-PT Pipe-19

LSHM＊＊＊＊＊15 LO-SP 15° SP-55

LSHM＊＊＊＊＊20 LO-SP 20° SP-55

LSHM＊＊＊＊＊8 LO-SP 8° SP-55

LSH＊＊＊＊＊L＊＊ LS-LO-SP SP-56

M

MCAD MC-AD-CT CT-11

MHSL MHSL SL-15

ML10＊＊＊＊＊-＊ MC-HT (L-100) HT-52

ML15＊＊＊＊＊-＊ MC-HT (L-150) HT-52

ML20＊＊＊＊＊-＊ MC-HT (L-200) HT-52

MPH＊＊＊＊＊L＊＊ MC-PO PO-32

MSH＊＊＊＊＊L＊＊ MC-SP SP-57

MSP MS+RS ST-3

N

NH NT Metric ST-1

NRG N-RSD 25mm OD Di-23

NRH N-RSD 30mm OD Di-23

NRJ N-RSD 38mm OD Di-23

NRSP N+RS RO-8

NRSM＊＊＊＊＊＊10 LS-N-RS Metric (L-100) RO-14

NRSM＊＊＊＊＊＊15 LS-N-RS Metric (L-150) RO-14

NRZ N+RZ/N-RZ Metric RO-2

NRZM＊＊＊＊＊＊10 LS-N-RZ Metric (L-100) RO-7

NRZM＊＊＊＊＊＊15 LS-N-RZ Metric (L-150) RO-7

O
OLRZ OL+RZ Metric RO-18

OLRZM＊U OL-RZ Unified Threads RO-18

P

PCM HC-PO PO-29

PCP HC+PO PO-29

PCN N-CT-PO CT-10

PE＊＊＊Q PE-Q CE-46

PE＊＊＊S PE-S CE-50

PI IPO PO-1

PNP +PO PO-10

PNP＊＊＊＊＊X +PO OX PO-13

PO PO Metric PO-3

PO＊＊＊＊＊--L PO LH Metric PO-14

PO＊＊＊＊＊L＊＊ LS-PO Metric PO-17

PO＊＊＊＊＊X PO OX Metric PO-11

PO＊U PO Unified Threads PO-3

PO＊U＊＊＊--L PO LH Unified Threads PO-14

PO＊W PO Whitworth Threads PO-3

PO＊W＊＊＊--L PO LH Whitworth Threads PO-14

PS S-PO PO-27

PU SU+PO/SU-PO Metric PO-23

R

RA2＊＊＊- MS-RS-D Miniature Screw Thread 6mm OD Di-21

RB RS-D Metric 10mm OD Di-21

RD RS-D Metric 16mm OD Di-21

RE RS-D Metric 20mm OD Di-21

RO2＊＊＊- MS-RS-D Miniature Screw Thread 8mm OD Di-21

RVP R+V RO-16

RW＊＊＊＊＊LEN＊ N-RS Metric/Unified for Helical Coil Wire Screw Thread Inserts RO-8

RY＊＊＊＊3 R-Y RO-1

S

SA＊＊＊M SA ST-37

SC HC+SP/HC-SP Metric SP-47

SC＊＊＊＊＊X HC+SP OX/HC-SP OX SP-49

Code No. Product name Page No.

S

SH2F SP-PF Pipe-39

SH2F＊＊＊L＊＊ LS-SP-PF Pipe-40

SH2P SP-PS Pipe-32

SH2P＊＊＊L＊＊ LS-SP-PS Pipe-33

SH2T SP-PT Pipe-9

SH2T＊＊＊L＊＊ LS-SP-PT Pipe-12

SHX2T SP-PT-X Pipe-11

SI ISP SP-1

SNP +SP SP-13

SNP＊＊＊＊＊X +SP OX SP-19

SNPT SP-NPT Pipe-47

SNX XSP SP-15

SNX＊＊＊＊L XSL SL-1

SP SP Metric SP-3

SP＊＊＊＊＊--L SP LH Metric SP-20

SP＊＊＊＊＊L07 LS-SP Metric (L-70) SP-26

SP＊＊＊＊＊L10 LS-SP Metric (L-100) SP-26

SP＊＊＊＊＊L10-L LS-SP LH Metric (L-100) SP-30

SP＊＊＊＊＊L15 LS-SP Metric (L-150) SP-26

SP＊＊＊＊＊L15-L LS-SP LH Metric (L-150) SP-30

SP＊＊＊＊＊L20 LS-SP Metric (L-200) SP-26

SP＊＊＊＊＊L25 LS-SP Metric (L-250) SP-26

SP＊＊＊＊＊L30 LS-SP Metric (L-300) SP-26

SP＊U＊＊＊L10 LS-SP Unified Threads (L-100) SP-26

SP＊U＊＊＊L15 LS-SP Unified Threads (L-150) SP-26

SP＊U＊＊＊L20 LS-SP Unified Threads (L-200) SP-26

SP＊W＊＊＊L10 LS-SP Whitworth Threads (L-100) SP-26

SP＊W＊＊＊L15 LS-SP Whitworth Threads (L-150) SP-26

SP＊W＊＊＊L20 LS-SP Whitworth Threads (L-200) SP-26

SP＊＊＊＊＊X SP OX Metric SP-16

SP＊S SP For Screw Threads used on Sewing Machines SP-3

SP＊U SP Unified Threads SP-3

SP＊W SP Whitworth Threads SP-3

SRZ SC-TL-RZ RO-23

SSM S-SP SP-43

SSM＊＊＊＊＊-SU SU-S-SP SP-41

SSNPT＊＊＊L＊＊ LS-SP-S-NPT Pipe-48

SSPT SP-S-PT Pipe-10

SSPT＊＊＊L＊＊ LS-SP-S-PT Pipe-13

SU SU+SP/SU-SP Metric SP-33

SUP＊＊＊＊＊L SU+SL SL-7

SU2 SU2-SP SP-39

SURZ＊＊＊＊＊B SURZ Metric RO-25

SURZ＊UN＊＊B SURZ Unified Threads RO-25

SUX SUXSP SP-38

SUX＊＊＊＊＊L SUXSL SL-9

SW＊＊＊＊＊LEN AL-SP for Helical Coil Wire Screw Thread Inserts SP-51

SY＊＊＊＊＊LENA AL-SP 1.5P SP-54

SY＊＊＊＊＊NEBA SP 1.5P SP-11

SYU04N0KEB SP For Tripod Threads ST-7

T

TAXEM AXE-HT HT-45

TCN N-CT FC CT-4

TCN＊＊＊＊＊A N-CT LA Metric CT-1

TCPF CT-PF Pipe-43

TCPS CT-PS Pipe-34

TCPT CT-PT Pipe-26

TCST CT-S-PT Pipe-27

TF FC-O HT-38
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T

TH2F PF Pipe-36

TH2F＊＊＊1 PF Bottoming Pipe-36

TH2F＊＊＊--L PF LH Pipe-37

TH2G G Pipe-35

TH2P PS Pipe-29

TH2P＊＊＊1 PS Bottoming Pipe-29

TH2P＊＊＊--L PS LH Pipe-30

TH2RC Rc Pipe-1

TH2RP Rp Pipe-28

TH2T PT Pipe-2

TH2T＊＊＊--L PT LH Pipe-3

THX2T PT-X Pipe-4

TINPT INT-NPT Pipe-49

TINT INT-PT Pipe-14

TINT＊＊＊L＊＊ LS-INT-PT Pipe-16

TISNT INT-S-NPT Pipe-50

TIST INT-S-PT Pipe-15

TIST＊＊＊L＊＊ LS-INT-S-PT Pipe-17

TL LA-O HT-42

TMGM MG-HT HT-47

TNM HT Metric HT-3

TNM＊＊＊＊＊＊07 LS-HT Metric (L-70) HT-21

TNM＊＊＊＊＊＊10 LS-HT Metric (L-100) HT-21

TNM＊＊＊＊＊＊10L LS-HT LH Metric (L-100) HT-29

TNM＊＊＊＊＊＊10V LS-HT V Metric (L-100) HT-31

TNM＊＊＊＊＊＊12 LS-HT Metric (L-120) HT-21

TNM＊＊＊＊＊＊15 LS-HT Metric (L-150) HT-21

TNM＊＊＊＊＊＊15L LS-HT LH Metric (L-150) HT-29

TNM＊＊＊＊＊＊15V LS-HT V Metric (L-150) HT-31

TNM＊＊＊＊＊＊20 LS-HT Metric (L-200) HT-21

TNM＊＊＊＊＊＊20L LS-HT LH Metric (L-200) HT-29

TNM＊＊＊＊＊＊25 LS-HT Metric (L-250) HT-21

TNM＊＊＊＊＊＊30 LS-HT Metric (L-300) HT-21

TNM＊＊＊＊＊＊-L HT LH Metric HT-18

TNM＊U＊＊＊＊15 LS-HT Unified Threads (L-150) HT-21

TNM＊U＊＊＊＊20 LS-HT Unified Threads (L-200) HT-21

TNM＊U＊＊＊＊ HT Unified Threads HT-3

TNPS NPS Pipe-53

TNPT NPT Pipe-44

TNPT＊＊＊L＊＊ LS-NPT Pipe-46

TNSF NPSF Pipe-54

TNTF NPTF Pipe-51

TNTF＊＊＊L＊＊ LS-NPTF Pipe-52

TPLM PL1 HT-51

TSNPT S-NPT Pipe-45

TSPT S-PT Pipe-5

TSPT＊＊＊--L S-PT LH Pipe-6

TSPT＊＊＊L＊＊ LS-S-PT Pipe-8

TUM SU-HT Metric HT-33

TU2F SU-PF Pipe-41

TU2T SU-PT Pipe-20

TUST SU-S-PT Pipe-21

TW＊＊＊＊1LWB＊ N-CT LA for Helical Coil Wire Screw Thread Inserts CT-1

TW＊＊＊＊＊LEB＊ AL-HT HT-48

TY＊＊＊＊＊AEN＊ FC-HT HT-36

TY＊＊＊＊＊LEN＊ LA-HT HT-40

TY＊＊＊＊＊LEBA HT For Bicycle Tire Valve Threads ST-11

TY＊＊V＊＊LEBA HT For Automobile Tire Valve Threads ST-9

Code No. Product name Page No.

T

TYBC＊＊0HEB＊ HT For Bicycle Threads ST-14

TYCC HT For STeel Conduit Tube Threads ST-12

TYCG HT For Thick STeel Conduit Tube Threads ST-13

TYD＊＊＊＊DNEBC D Metric 16mm OD Di-1

TYDU＊＊＊DNEBC D Unified Threads 16mm OD Di-1

TYE＊＊＊＊DNEBC D Metric  20mm OD Di-1

TYEU＊＊＊DNEBC D Unified Threads 20mm OD Di-1

TYEW＊＊＊DNEBC D Whitworth Threads 20mm OD Di-1

TYES＊＊＊DNEBC D For Screw Threads used on Sewing Machines 20mm OD Di-1

TYG＊＊＊＊DNEBC D Metric  25mm OD Di-1

TYGU＊＊＊DNEBC D Unified Threads 25mm OD Di-1

TYGW＊＊＊DNEBC D Whitworth Threads 25mm OD Di-1

TYGPF＊＊＊NEBC D PF 25mm OD Di-13

TYJ＊＊＊＊DNEBC D Metric  38mm OD Di-1

TYJU＊＊＊DNEBC D Unified Threads 38mm OD Di-1

TYJW＊＊＊DNEBC D Whitworth Threads 38mm OD Di-1

TYJNF＊＊＊NEBC D NPTF 38mm OD Di-19

TYJNT＊＊＊NEBC D NPT 38mm OD Di-18

TYJPF＊＊＊NEBC D PF 38mm OD Di-13

TYJPT＊＊＊NEBC D PT 38mm OD Di-16

TYJSM＊＊＊NEBC D NPSM 38mm OD Di-15

TYM＊＊＊＊DNEBC D Metric  50mm OD Di-1

TYMU＊＊＊DNEBC D Unified Threads 50mm OD Di-1

TYMW＊＊＊DNEBC D Whitworth Threads 50mm OD Di-1

TYMNF＊＊＊NEBC D NPTF 50mm OD Di-19

TYMNT＊＊＊NEBC D NPT 50mm OD Di-18

TYMPF＊＊＊NEBC D PF 50mm OD Di-13

TYMPT＊＊＊NEBC D PT 50mm OD Di-16

TYMSM＊＊＊NEBC D NPSM 50mm OD Di-15

TYR＊＊＊＊DNEBC D Metric  63mm OD Di-1

TYRU＊＊＊DNEBC D Unified Threads 63mm OD Di-1

TYRNF＊＊＊NEBC D NPTF 63mm OD Di-19

TYRNT＊＊＊NEBC D NPT 63mm OD Di-18

TYRPF＊＊＊NEBC D PF 63mm OD Di-13

TYRPT＊＊＊NEBC D PT 63mm OD Di-16

TYRSM＊＊＊NEBC D NPSM 63mm OD Di-15

TYU＊＊＊＊DNEBC D Metric  75mm OD Di-1

TYUU＊＊＊DNEBC D Unified Threads 75mm OD Di-1

TYUW＊＊＊DNEBC D Whitworth Threads 75mm OD Di-1

TYUNF＊＊＊NEBC D NPTF 75mm OD Di-19

TYUNT＊＊＊NEBC D NPT 75mm OD Di-18

TYUPF＊＊＊NEBC D PF 75mm OD Di-13

TYUPT＊＊＊NEBC D PT 75mm OD Di-16

TYUSM＊＊＊NEBC D NPSM 75mm OD Di-15

TYU04N0KEB＊ HT For Tripod Threads ST-6

TY3.4G0LEB HT For Camera Release Thread ST-8

U UH UH-CT CT-15

V

VCDL CD-SL V (L-100) CE-13

VCDM CD-SL V (L-150) CE-13

VCE CE-S V CE-7

VCE1 CE-S V(I) CE-8

VCEL CE-SL V (L-100) CE-12

VCEM CE-SL V (L-150) CE-12

VCL CE-QL V (L-100) CE-23

VCM CE-QL V (L-150) CE-23

VCP＊＊＊＊Q C-PE-Q V CE-48

VCP＊＊＊＊S C-PE-S V CE-52

VCS NC-SD V CE-55
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V

VCY＊＊＊Q CD-Q V CE-20

VCY＊＊＊Z CE-Q V CE-19

VFSHM F-SP SP-62

VFSHM＊＊＊＊＊L F-SL SL-11

VMHCD MHCDS CE-61

VPE＊＊＊Q PE-Q V CE-47

VPE＊＊＊S PE-S V CE-51

VPEL＊＊＊Q PE-QL V (L-100) CE-49

VPEL＊＊＊S PE-SL V (L-100) CE-53

VPEM＊＊＊Q PE-QL V (L-150) CE-49

VPEM＊＊＊S PE-SL V (L-150) CE-53

VPO PO V PO-16

VPO＊＊＊＊＊L＊＊ LS-PO V PO-21

VSAP AU+SP SP-23

VSAP＊＊＊＊＊L AU+SL SL-3

VSAX AUXSP SP-25

VSAX＊＊＊＊＊L AUXSL SL-5

VSP SP V SP-22

VSP＊＊＊＊＊L10 LS-SP V (L-100) SP-31

VSP＊＊＊＊＊L15 LS-SP V (L-150) SP-31

Z

ZENB ZEN-B SP-59

ZENP ZEN-P PO-34

ZETB ZET-B SP-58

ZETP ZET-P SL-10
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A

AL-HT Hand Taps for Helical Coil Wire Screw Thread Inserts HT-48

AL-PO Spiral Pointed Taps for Helical Coil Wire Screw Thread Inserts PO-31

AL-SP Spiral Fluted Taps for Aluminum/Spiral Fluted Taps for Helical Coil Wire Screw Thread Inserts SP-51

AL-SP 1.5P Spiral Fluted Taps for Aluminum SP-54

AL+SP Spiral Fluted Taps for Aluminum SP-51

AU+SL Spiral Fluted Taps, Coated, Through Hole Use (with LH spiral flutes) SL-3

AU+SP Plus Series Spiral Fluted Taps, Coated SP-23

AUXSL X Series Spiral Fluted Taps, Coated, Through Hole Use (with LH spiral flutes) SL-5

AUXSP X Series Spiral Fluted Taps, Coated SP-25

AXE-HT AXE Hand Taps HT-45

C

C-CD-Q Low Helix Carbide Center Drills-Type A 90° CE-21

C-CD-QL Long Shank Low Helix Carbide Center Drills-Type A 90° CE-24

C-CD-S Carbide Center Drills-Type A 60° CE-9

C-CD-SL Long Shank Low Helix Carbide Center Drills-Type A 60° CE-14

C-PE-Q V Carbide Point Drills 90°, Coated CE-48

C-PE-S V Carbide Point Drills 60°,Coated CE-52

CD-Q Low Helix Center Drills-Type A 90° CE-17

CD-Q LH Low Helix Center Drills - Type A 90°, Left Hand Cut CE-18

CD-Q V Low Helix Center Drills-Type A 90°, Coated CE-20

CD-R Low Helix Center Drills-Type R CE-26

CD-S Low Helix Center Drills-Type A 60° CE-4

CD-S LH Low Helix Center Drills-Type A 60°, Left Hand Cut CE-6

CD-S(I) Low Helix Center Drills-Type A 60°, (Old JIS Type 1) CE-5

CD-S(II) Low Helix Center Drills-Type B 60°, (Old JIS Type 2) CE-29

CD-SL Long Shank Low Helix Center Drills-Type A 60° CE-11

CD-SL V Long Shank Low Helix Center Drills-Type A 60°, Coated CE-13

CE-Q High Helix Center Drills-Type A 90° CE-16

CE-Q V High Helix Center Drills-Type A 90°, Coated CE-19

CE-QL Long Shank High Helix Center Drills-Type A 90° CE-22

CE-QL V Long Shank High Helix Center Drills-Type A 90°, Coated CE-23

CE-S High Helix Center Drills-Type A 60° CE-2

CE-S V High Helix Center Drills-Type A 60°, Coated CE-7

CE-S V(I) High Helix Center Drills-Type A 60°, Coated, (Old JIS Type 1) CE-8

CE-S(I) High Helix Center Drills-Type A 60°, (Old JIS Type 1) CE-3

CE-S(II) High Helix Center Drills-Type B 60°, (Old JIS Type 2) CE-28

CE-SL Long Shank High Helix Center Drills-Type A 60° CE-10

CE-SL V Long Shank High Helix Center Drills-Type A 60°, Coated CE-12

CEIR High Helix Center Drills-JIS Type R CE-25

CEQA High Helix Center Drills-JIS Type A 90° CE-15

CESA High Helix Center Drills-JIS Type A 60° CE-1

CESB High Helix Center Drills-JIS Type B 60° CE-27

CESC High Helix Center Drills-JIS Type C 60° CE-30

CPC-S Check Pins for Bored Hole in thread cut tapping (Straight Type) ST-29

CPC-T Check Pins for Bored Holes in thread cut tapping (Taper Type) ST-31

CPR-S Check Pins for Bored Hole in thread form tapping (Straight Type) ST-32

CPR-T Check Pins for Bored Holes in thread form tapping (Taper Type) ST-34

CPR-Y Check-Pins for Bored Holes in thread form tapping  for R-Y taps ST-36

CS-G Submarine Gate Cutter, 20°, 30° CE-59

CS-Q Countersinks 90°, Machining Center Use CE-57

CS-QM　 Countersinks 90°and 60°, Drilling Machine Use CE-58

CT-PF Carbide Taps for Parrallel Pipe Threads Pipe-43

CT-PS Carbide Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-34

CT-PT Carbide Taps for Taper Pipe Threads, Long (lg) Type, for Cast Irons Pipe-26

CT-S-PT Carbide Taps for Taper Pipe Threads, Short (lg) Type, for Cast Irons Pipe-27

D

D Solid Round Dies Di-1

D LH Solid Round Dies for Left Hand Threads Di-10

D NPSM Solid Round Dies for American Parallel Pipe Threads Di-15

D NPT Solid Round Dies for American Taper Pipe Threads Di-18

Symbol Application Page No.

D

D NPTF Solid Round Dies for American Dryseal Taper Pipe Threads Di-19

D PF Solid Round Dies for Parallel Pipe Threads Di-13

D PF LH Solid Round Dies for Parallel Pipe Threads, for Left Hand Threads Di-14

D PT Solid Round Dies for Taper Pipe Threads Di-16

D PT LH Solid Round Dies for Taper Pipe Threads, for Left Hand Threads Di-17

E

E-SP Spiral Fluted Taps for Soft Structural Steels SP-45

EH-CT Carbide Taps for Hard Materials CT-13

EH-HT Hand Taps for Hard-to-Machine Materials HT-55

EH-PO Spiral Pointed Taps for Hard-to-Machine Materials PO-33

F

F-SL Spiral Fluted Taps for High Speed Tapping, Through Hole Use (with LH spiral flutes) SL-11

F-SP Spiral Fluted Taps for High Speed Tapping SP-62

FC-HT Hand Taps for Cast Irons HT-36

FC-O Hand Taps for Cast Irons HT-38

FC-PF Hand Taps for Parallel Pipe Threads, for Cast Irons Pipe-42

FC-PT Hand Taps for Taper Pipe Threads, Long (lg) Type, for Cast Irons Pipe-24

FC-S-PT Hand Taps for Taper Pipe Threads, Short (lg) Type, for Cast Irons Pipe-25

G G Hand Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-35

H

HC-PO Spiral Pointed Taps for High Carbon Steels PO-29

HC-SP Spiral Fluted Taps for High Carbon Steels SP-47

HC-SP OX Spiral Fluted Taps for High Carbon Steels, Oxided SP-49

HC+PO Spiral Pointed Taps for High Carbon Steels PO-29

HC+SP Spiral Fluted Taps for High Carbon Steels SP-47

HC+SP OX Spiral Fluted Taps for High Carbon Steels, Oxided SP-49

HDASP For Dry Tapping, Blind Hole Use.  Spiral Fluted Taps for Aluminum SP-69

HDISL Spiral Fluted Taps for Steels, for Dry Tapping and for Ultra High Speed Tapping, Through Hole Use ( with LH spiral fluted ) SL-13

HDISP For Dry Tapping, Blind Hole Use.  Spiral Fluted Taps for Steels SP-68

HFACT-B Carbide Taps for Ultra Fast Tappings, Blind Hole Use, for Aluminum CT-18

HFACT-P Carbide Taps for Ultra Fast Tappings, Through Hole Use, for Aluminum CT-17

HFAHS For Ultra Fast Tapping, Vertical Use.  Spiral Fluted Taps for Aluminum SP-66

HFASP For Ultra Fast Tapping, Horizontal Use. Low Spiral Fluted Taps for Aluminum SP-67

HFICT-B Carbide Taps for Ultra Fast Tappings, Blind Hole Use, for Cast Irons CT-20

HFICT-P Carbide Taps for Ultra Fast Tappings, Through Hole Use, for Cast Irons CT-19

HFIHS For Ultra Fast Tapping, Vertical Use.  Spiral Fluted Taps for Carbon Steels SP-64

HFISP For Ultra Fast Tapping, Horizontal Use. Low Spiral Fluted Taps for Carbon Steels SP-65

HP-RZ High Performance Thread Forming Taps, Coated RO-20

HP+RZ High Performance Thread Forming Taps, Coated RO-20

HPsRZ High Performance Roll Taps for Miniature Threads ST-3

HT Hand Taps HT-3

HT BC Hand Taps for Bicycle Threads ST-14

HT CTC Hand Taps for Steel Conduit Threads ST-12

HT CTG Hand Taps for Thick Steel Conduit Threads ST-13

HT CTV Hand Taps for Bicycle Tire Valve Threads ST-11

HT LH Hand Taps for Left Hand Threads HT-18

HT TRI Hand Taps for Tripod Threads ST-6

HT TV Hand Taps for Automobile Tire Valve Threads ST-9

I

IHT Hand Taps for General Purpose HT-1

INT-NPT Interrupted Taps for American Taper Pipe Threads Pipe-49

INT-PT Interrupted Taps for Taper Pipe Threads, Long (lg) Type Pipe-14

INT-S-NPT Interrupted Taps for American Taper Pipe Threads, Short (lg) Type Pipe-50

INT-S-PT Interrupted Taps  for Taper Pipe Threads, Short (lg) Type Pipe-15

IPO Spiral Pointed Taps for General Purpose PO-1

ISP Spiral Fluted Taps for General Purpose SP-1

J

JO-C-CDS Joint- Low Helix Carbide Center Drills-Type A 60° CE-37

JO-C-PEQ V Joint- Carbide Point Drills 90°, Coated CE-40

JO-CDS Joint- Low Helix Center Drills-Type A 60° CE-34

JO-CDS V Joint- Low Helix Center Drills-Type A 60°,  Coated CE-35

JO-CDS(II) Joint- Low Helix Center Drills-Type B 60°, (Old JIS Type 2) CE-36

JO-CES Joint- High Helix Center Drills-Type A 60° CE-32
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J

JO-CES V Joint- High Helix Center Drills-Type A 60°, Coated CE-33

JO-CSQM Joint- Countersinks 90°, Drilling Machine Use CE-42

JO-HOLDER Holders for Joint Tools, for 150mm CE-43

JO-HOLDER Holders for Joint Tools, for 200mm CE-43

JO-NCSD V Joint- NC Starting Drills for Beveling, Coated CE-41

JO-PEQ Joint- Point Drills 90° CE-38

JO-PEQ V Joint- Point Drills 90°, Coated CE-39

L

LA-HT Hand Taps for Die Cast Materials HT-40

LA-O Hand Taps for Die Cast Materials HT-42

LC-PT  Hand Taps for Taper Pipe Threads Long (lg) Type,  for Low Carbon Steels Pipe-18

LC-S-PT  Hand Taps for Taper Pipe Threads Short (lg) Type, for Low Cabon Steels Pipe-19

LO-SP Low Spiral Fluted Taps SP-55

LS-F-SL Long Shank Spiral Fluted Taps for High Speed Tapping, Through Hole Use (with LH spiral flutes) SL-12

LS-F-SP Long Shank Spiral Fluted Taps for High Speed Tapping SP-63

LS-HT Long Shank Hand Taps HT-21

LS-HT LH Long Shank Hand Taps for Left Hand Threads HT-29

LS-HT V Long Shank Hand Taps, Coated HT-31

LS-INT-PT  Long Shank Interrupted Taps  for Taper Pipe Threads, Long (lg) Type Pipe-16

LS-INT-S-PT  Long Shank Interrupted Taps for Taper Pipe Threads, Short (lg) Type Pipe-17

LS-LO-SP Long Shank Low Spiral Fluted Taps SP-56

LS-N-CT Long Shank Carbide Taps CT-8

LS-N-RS Long Shank Thread Forming Taps for Non-Ferrous Materials RO-14

LS-N-RZ Long Shank Thread Forming Taps for Steels RO-7

LS-NPT Long Shank Hand Taps for American Taper Pipe Threads Pipe-46

LS-NPTF Long Shank Hand Taps for American Dryseal Taper Pipe Threads Pipe-52

LS-PF Long Shank Hand Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-38

LS-PM-PO Long Shank Spiral Pointed Taps for Hard-to-Machine Materials PO-36

LS-PM-SP Long Shank Spiral Fluted Taps for Hard-to-Machine Materials SP-61

LS-PO Long Shank Spiral Pointed Taps PO-17

LS-PO V Long Shank Spiral Pointed Taps, Coated PO-21

LS-PO-K Long Shank Spiral Pointed Taps with Neck PO-22

LS-PS Long Shank Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-31

LS-PT Long Shank Hand Taps for Taper Pipe Threads Long (lg) Type Pipe-7

LS-S-PT Long Shank Hand Taps for Taper Pipe Threads, Short (lg) Type Pipe-8

LS-SP Long Shank Spiral Fluted Taps SP-26

LS-SP LH Long Shank Spiral Fluted Taps for Left Hand Threads SP-30

LS-SP V Long Shank Spiral Fluted Taps, Coated SP-31

LS-SP-K Long Shank Spiral Fluted Taps with Neck SP-32

LS-SP-PF Long Shank Spiral Fluted Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-40

LS-SP-PS Long Shank Spiral Fluted Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-33

LS-SP-PT Long Shank Spiral Fluted Taps for Taper Pipe Threads, Long (lg) Type Pipe-12

LS-SP-S-NPT Long Shank Hand Taps for American Taper Pipe Threads, Short (lg) Type Pipe-48

LS-SP-S-PT Long Shank Spiral Fluted Taps for Taper Pipe Threads, Short (lg) Type Pipe-13

LS-SU-S-PO Long Shank Short Spiral Pointed Taps for Stainless Steels PO-26

LS-SU-S-SP Long Shank Spiral Fluted Taps for Stainless Steels, Deep Hole Use SP-42

M

MC-AD-CT Carbide Taps with Oil Hole CT-11

MC-CSLC Carbide Thread Mills MC-1

MC-HLC Thread Mills MC-4

MC-HT Hand Taps with Internal Coolant Hole HT-52

MC-PO Spiral Pointed Taps with Internal Coolant Hole PO-32

MC-SP Spiral Fluted Taps with Internal Coolant Hole SP-57

MG-HT Hand Taps with Short Chamfer for Magnesium Alloy Castings HT-47

MHCDS Center Drills for Carbon Steels of Middle Hardness for Running at High Speed CE-61

MHSL Spiral Fluted Taps for Carbon Steels of middle hardness, Through Hole Use (with LH spiral flutes ) SL-15

MS-RS-D Rolling Dies Di-21

MS+RS Roll Taps for Miniature Threads ST-3

MS+TR Hand Taps for Miniature Screw Threads ST-5

Symbol Application Page No.

N

N-CT  FC Carbide Taps for Cast Irons CT-4

N-CT  LA Carbide Taps for Light Alloys/Carbide Taps for Helical Coil Wire Screw Thread Inserts CT-1

N-CT-PO Spiral Pointed Carbide Taps CT-10

N-CT-SP Spiral Fluted Carbide Taps CT-9

N-RS Thread Forming Taps for Non-Ferrous Materilas / Thread Forming Taps for Helical Coil Wire Screw Thread Inserts RO-8

N-RSD New Rolling Dies Di-23

N-RZ Thread Forming Taps for Steels RO-2

N+RS Thread Forming Taps for Non-Ferrous Materials RO-8

N+RZ Thread Forming Taps for Steels RO-2

NC-SD NC Starting Drills for Center Positioning (125°) CE-55

NC-SD V NC Starting Drills for Bevelling (90°), Coated CE-55

NPS Hand Taps for American Parallel Pipe Threads Pipe-53

NPSF Hand Taps for American Dryseal Parallel Pipe Threads Pipe-54

NPT Hand Taps for American Taper Pipe Threads Pipe-44

NPTF Hand Taps for American Dryseal Taper Pipe Threads Pipe-51

NT Nut Taps ST-1

O
OL-RZ Thread Forming Taps for Dry Tapping, Coated RO-18

OL+RZ Thread Forming Taps for Dry Tapping, Coated RO-18

P

PE-Q Point Drills 90° CE-46

PE-Q V Point Drills 90°, Coated CE-47

PE-QL V Long Shank Point Drills 90°, Coated CE-49

PE-S Point Drills 60° CE-50

PE-S V Point Drills 60°, Coated CE-51

PE-SL V Long Shank Point Drills 60°, Coated CE-53

PF Hand Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-36

PF  LH Hand Taps for Parallel Pipe Threads, for LH Threads Pipe-37

PL1 Hand Taps for Plastics HT-51

PM-PO Spiral Pointed Taps for Hard-to-Machine Materials PO-35

PM-SP Spiral Fluted Taps for Hard-to-Machine Materials SP-60

PO Spiral Pointed Taps PO-3

PO LH Spiral Pointed Taps for Left Hand Threads PO-14

PO OX Spiral Pointed Taps, Oxided PO-11

PO V Spiral Pointed Taps, Coated PO-16

PS Hand Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-29

PS  LH Hand Taps for Parallel Pipe Threads, for LH Threads Pipe-30

PT Hand Taps for Taper Pipe Threads, Long (lg) Type Pipe-2

PT  LH Hand Taps for Taper Pipe Threads Long (lg) Type for LH Threads Pipe-3

PT-X X Series Hand Taps for Taper Pipe Threads Short (lg) Type Pipe-4

R

R-Y Thread Forming Taps for Thin Soft Structural Steel Sheets RO-1

R+V Thread Forming Taps, Coated RO-16

Rc Hand Taps for Taper Pipe Threads Pipe-1

RD-DA Die Attachment (for Solid Dies) Di-27

RD-DC Die Collets for Die Holders Di-25

RD-DH Die Holders for Solid Dies Di-24

RLS-HT Hand Taps for Camera Release Threads ST-8

Rp Hand Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-28

RS-D Rolling Dies Di-21

S

S-NPT Hand Taps for American Taper Pipe Threads, Short (lg) Type Pipe-45

S-PO Short Spiral Pointed Taps for Deep Hole Use PO-27

S-PT Hand Taps for Taper Pipe Threads Short (lg) Type Pipe-5

S-PT  LH Hand Taps for Taper Pipe Threads Short (lg) Type for LH Threads Pipe-6

S-SP Short Spiral Fluted Taps, Deep Hole Use SP-43

SA Shank Adjusters ST-37

SC-TL-RZ Torqueless Thread Forming Taps with short chamfer RO-23

SIT Simple Thread Inspection Tools ST-17

SITD Simple Thread Inspection Tools, Tandem Type ST-23

SP Spiral Fluted Taps SP-3
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S

SP 1.5P Spiral Fluted Taps 1.5P SP-11

SP LH Spiral Fluted Taps for Left Hand Threads SP-20

SP OX Spiral Fluted Taps, Oxided SP-16

SP TRI Spiral Fluted Taps for Tripod Threads ST-7

SP V Spiral Fluted Taps, Coated SP-22

SP-NPT Spiral Fluted Taps for American Taper Pipe Threadse Pipe-47

SP-PF Spiral Fluted Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-39

SP-PS Spiral Fluted Taps for Parallel Pipe Threads Pipe-32

SP-PT Spiral Fluted Taps for Taper PipeThreads, Long (lg) Type Pipe-9

SP-PT-X X Series Spiral Fluted Taps for Taper Pipe Threads Short (lg) Type Pipe-11

SP-S-PT Spiral Fluted Taps for Taper Pipe Threads Short (lg) Type Pipe-10

SU-HT Hand Taps for Stainless Steels HT-33

SU-PF Taps for Parallel Pipe Threads, for Stainless Steels Pipe-41

SU-PO Spiral Pointed Taps for Stainless Steels PO-23

SU-PT Hand Taps for Taper Pipe Threads Long (lg) Type, for Stainless Steels Pipe-20

SU-S-PT Hand Taps for Taper Pipe Threads Short (lg) Type, for Stainless Steels Pipe-21

SU-S-SP Spiral Fluted Taps for Stainless Steels, Deep Hole Use SP-41

SU-SP Spiral Fluted Taps for Stainless Steels SP-33

SU-SP-PT Spiral Fluted Taps for Taper Pipe Threads, Long (lg) Type for Stainless Steels Pipe-22

SU-SP-S-PT Spiral Fluted Taps for Taper Pipe Threads Short (lg) Type for Stainless Steels Pipe-23

SU+PO Spiral Pointed Taps for Stainless Steels PO-23

SU+SL Spiral Fluted Taps for Stainless Steels, Through Hole Use (with LH spiral flutes) SL-7

SU+SP Spiral Fluted Taps for Stainless Steels SP-33

SU2-SP Spiral Fluted Taps for Tough Stainless Steels SP-39

SURZ SU Thread Forming Taps RO-25

SUXSL X Series Spiral Fluted Taps for Stainless Steels, Through Hole Use (with LH spiral flutes) SL-9

SUXSP X Series Spiral Fluted Taps for Stainless Steels SP-38

U UH-CT Carbide Taps for Ultra Hard Materials CT-15

X
XSL X Series Spiral Fluted Taps, Through Hole Use (with LH spiral fl utes) SL-1

XSP X Series Spiral Fluted Taps SP-15

Z

ZEN-B Spiral Fluted Taps for Nickel Base Alloys SP-59

ZEN-P Spiral Pointed Taps for Nickel Base Alloys PO-34

ZET-B Spiral Fluted Taps for Titanium Alloys SP-58

ZET-P Spiral Fluted Taps for Titanium Alloys, Through Hole Use (with LH spiral flutes) SL-10

+

+PO Plus Series Spiral Pointed Taps PO-10

+PO OX Plus Series Spiral Pointed Taps Oxided PO-13

+SP Plus Series Spiral Fluted Taps SP-13

+SP OX Plus Series Spiral Fluted Taps Oxided SP-19
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