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THREAD INSERTS / TOOLS FOR INSERTS

螺牙套/螺牙套用工具
TANGLESS® INSERTS / SELF-TAPPING INSERTS / TOOLS FOR INSERTS

無舌簧螺牙套/自攻螺牙套/螺牙套用工具
 －開槽型－

❸L

❷
M D

M材質  SUM22L

ENTP

L

六角部
（二面寬度B2）

（二面寬度B1）
四角部

型式 適用
螺牙套M L B1 B2❶Type ❷No.

ENTP

3 3 55 5 7
4 4 60 5 7
5 5 75 8 13
6 6 75 8 13
8 8 75 8 13
10 10 95 12.5 19
12 12 95 12.5 19

E請勿使用於難削度高的鋁材（杜拉鋁等）。
E對應材料的硬度較高時，請在範圍內開稍大的下孔。

型式

❸L

攻牙下孔徑（參考）
D

（外螺牙）
軟 < 對應材料　材質 > 硬

硬質塑膠 鑄鐵
 HB200～鑄鐵～HB200

❶Type
❷M
（粗螺
紋）

軟質塑膠
硬質木材

鋁合金等輕金屬
拉伸強度～350N/mm2

鋁合金等輕金屬
拉伸強度350N/mm2～ 外徑 螺距

黃銅、其他非鐵金屬

ENT
ENTS
（不鏽鋼）

3 6 4.5 4.6 4.7 4.8 5 0.5
4 8 5.9 6.0 6.1 6.2 6.5 0.75
5 10 7.2 7.3 7.5 7.6 8 1.0
6 14 8.8 9.0 9.2 9.4 10 1.5
8 15 10.8 11.0 11.2 11.4 12 1.5
10 18 12.8 13.0 13.2 13.4 14 1.5
12 22 14.8 15.0 15.2 15.4 16 1.5

Q自攻螺牙套
 －開槽型－

Type M材質 S表面處理

ENT 快削鋼 鉻酸鹽

ENTS SUS303 －

Q螺牙套
Q無舌簧螺牙套

Q 無舌簧螺牙套專用
手持攻牙

Q插入・拔取工具

E軸承可拆卸。

Q手持加工用工具

M材質 SUS304

HLTS
BOX－HLTS（盒裝販售）

❸＊L（插入後）

❷
＊

M
插
入
後

舌簧

缺口

TLTS
BOX－TLTS（盒裝販售）

❷
＊

M
插
入
後

❸＊L（插入後） 溝槽

M材質 HSSV  
H硬度 63～68HRC

M材質 SUS304

L

D

K

TLTK（細攻牙和精攻牙2 pcs一組）

TLTP TLTN

6.3

D

L
爪

心軸 套管

Q無舌簧螺牙套專用
型式 適用

螺牙套M L D K❶Type ❷No.

TLTK

2.5 2.5 46 4 3.2
3 3 52 4 3.2
4 4 60 5.5 4.5
5 5 62 6 4.5
6 6 70 6.2 5
8 8 75 7 5.5
10 10 82 8.5 6.5

Q插入・拔取工具

ETLTP・TLTN雖為RoHS非對應商品，但其表面處理的
六價鉻含量低於臨界值。

・拔取時不會損傷外螺牙與本商品。
・無須折斷或尋找斷落之舌簧，因此不需以量具重新
測定。
・護蓋的顏色有時會不一樣但是規格是一樣的。

型式 D L❶Type ❷No.

TLTP
（插入工具）

TLTN
（拔取工具）

2.5 6.0 69.0
3 6.8 68.5
4 9.0 75.8
5 9.7 78.6
6 11.0 78.1
8 13.0 98.4
10 15.5 104.4

M材質 H硬度
爪 HAP－10 64～65HRC
心軸 DC－53 57～60HRC
外殼 SUS303 －

Q螺牙套用插入工具（粗螺紋用）
型式 適用

螺牙套M L A❶Type ❷No.

HLTP

3 3
150 804 4

5 5
1036 6 165

8 8 175
10 10 180

12412 12 200
16 16 210

Q螺牙套用舌簧折取工具
型式 適用

螺牙套M L D d❶Type ❷No.

HLTB

3 3

100

6 1.8
4 4 2.6
5 5 9 3.5
6 6 10 4.2
8 8 12 5.5
10 10 110 14 7.5
12 12 115 16 8.5
16 16 114 20 12

Q螺牙套用拔取工具
型式 適用

螺牙套M L A❶Type ❷No.

HLTN
1 3 · 4 · 5 92 60
2 6 · 8 · 10 109 75
3 12 · 16 117 100

Q螺牙套用攻牙
型式 適用

螺牙套M L D K❶Type ❷No.

HLTX
HLTY
HLTZ

（粗螺紋）

3 3 55 5 4
4 4 61 5.5 4.55 5 67 6
6 6 65 6.2 5
8 8 75 7 5.5

10 10 82 8.5 6.5
12 12 88 10.5 8
16 16 105 14 11

Q螺牙套用攻牙

M材質  SKH  H硬度  61～64HRC

（M3～5）

（M6以上）

L

D

K

L
D

K

粗螺紋 加工方式
HLTX 粗攻牙
HLTY 細攻牙
HLTZ 精攻牙

Q螺牙套用舌簧折取工具

M材質  SCM435
S表面處理  染黑處理

HLTB

d

L

D

CADCAD 2D
3D

請電洽：02-2570-3766#0P.9

詢價 請依下列2種方式

24小時Online

FAXWEB系統

請電洽：02-2570-3766#0P.9

詢價 請依下列2種方式

24小時Online

FAXWEB系統

Delivery
出貨日

Q螺牙套用拔取工具

M材質  S45C
S表面處理  染黑處理

HLTN（No.1） HLTN（No.2 · 3）

L

A

L

A

CADCAD 2D
3D

數量區分
標準訂購 特殊訂購
少量 大量

數 量 1～100 101～
出貨日 一般 交期另估

數量區分
標準訂購 特殊訂購
少量 大量

數 量 1～10 11～
出貨日 一般 交期另估

數量區分
標準訂購 特殊訂購
少量 大量

數 量 1～4 5～
出貨日 一般 交期另估

數量區分
標準訂購 特殊訂購
少量 大量

數 量 1～200 201～
出貨日 一般 交期另估

數量區分
標準訂購 特殊訂購
少量 大量

數 量 1～20 21～
出貨日 一般 交期另估

E 超過表中最大數量時交期另估。
DP.5

●TLTS

●BOX－TLTS

●TLTK · TLTP · TLTN

●ENT · ENTS

QENTP

型式（❶Type ·❷M/No.） － ❸L
（螺牙套）
（盒裝螺牙套）
（螺牙套用攻牙）

HLTS3
BOX－HLTS4

HLTX6

－
－

4.5
8

型式（❶Type ·❷M/No.） － ❸L
（無舌簧螺牙套）
（盒裝無舌簧螺牙套）
（手持攻牙）
（自攻螺牙套）

TLTS2.5
BOX－TLTS6

TLTK8
ENT3

－
－

－

5
12

6

Order
訂購範例

Order
訂購範例

請依照選定步驟❶～❸選擇型式和數值後再行訂購。 請依照選定步驟❶～❸選擇型式和數值後再行訂購。

Q 螺牙套用插入工具
（粗螺紋用）

HLTP

L

A

套管心軸
No. M材質

S表面處理
套管 心軸

3～6 PPS
SCM435 染黑處理

（SCM435部）8～16 SCM435

Q螺牙套
型式 ❸＊（L）插入後 螺距 攻牙下孔徑

（參考） 盒裝數量❶Type ❷＊M

HLTS
BOX－HLTS
（粗螺紋）

3 3 4.5 6 0.5 3.11～3.20

100 pcs/
盒

4 4 6 8 0.7 4.16～4.29
5 5 7.5 10 0.8 5.18～5.33
6 6 9 12 1.0 6.22～6.40
8 8 12 16 1.25 8.28～8.48
10 10 15 20 1.5 10.33～10.56 －
12 12 18 24 1.75 12.38～12.64 －
16 16 24 32 2.0 16.44～16.73 －

＊M・L為插入攻牙孔後的尺寸。插入前的L尺寸比插入後短。
EM10－16無盒裝販售。

Delivery
出貨日

Q無舌簧螺牙套

型式 ❸＊（L）插入後 攻牙下孔徑
（參考） 盒裝數量

❶Type ❷＊M

TLTS
BOX－TLTS

2.5 2.5 3.8 5 2.60～2.65

100 pcs/盒
3 3 4.5 6 3.12～3.20
4 4 6 8 4.17～4.30
5 5 7.5 10 5.16～5.33
6 6 9 12 6.25～6.42
8 8 12 16 8.31～8.52
10 10 15 20 10.37～10.62 －

＊M（粗螺紋）・L為插入攻牙孔後的尺寸。E插入前的L尺寸會比插入後短。
E藉由使用專用工具，不需舌簧便能插入・拔取，可縮短作業時間。
EM10無盒裝販售。

 如對防鏽有要求，請優先選擇SUS303
材質的產品。
防鏽方法請參照DP.3049～3050。

庫
存
品

隔日出貨 交期縮短

庫
存
品

隔日出貨

●上述以外
日 出 貨3

●ENTS（M5，6，8）

E  當日出貨 僅適用於當日
PM4:00前提出申請之訂單。

隔日出貨
DP.5庫 存 品

●ENT

1.在上表中攻牙下孔徑的範圍內，進行下孔的鑽孔加工。
（孔深＞插入後的長度＋2.5×P（螺距））。
2. 使用螺牙套用攻牙進行攻牙加工（粗攻牙、細攻牙、精攻牙的順序），將切屑完全去除。
3. 將螺牙套置入螺牙套插入工具的套管前端（舌簧朝前端方向安裝），用心軸前端的開槽部
夾住舌簧（圖1）。旋轉把手，將螺牙套插入工具前端的螺牙引導部。此時調整螺牙套使
之不突出套管前端（保留1、2螺距）。

4. 讓螺牙套插入工具垂直接觸工件，旋轉把手，插入螺牙套（圖2）。從套管前端的開口處
確認插入狀況。插入完成後，即可卸除插入工具。
＊ 若用力將把手往插入方向壓並邊插入螺牙套的話，會有不良情況發生， 請保持水平且
輕轉把手。請勿於插入途中逆向旋轉把手，以免產生不良影響。

5. 螺牙套插入完成後，插入折取工具，使用榔頭用力地迅速敲擊頂端，由缺口處折取舌簧（圖3）。
6. 拔取螺牙套時，請將螺牙套拔取工具壓入已插入的螺牙套，朝逆時針方向慢慢旋轉即可
拔起（圖4）。若需將螺牙套再次置入拔出孔時，原孔請重新做專用攻牙孔加工。

HLTP

HLTB HLTN

心軸

套管

開槽
螺牙套

舌簧

螺牙套

開口部

螺牙套
（圖1） （圖2）

舌簧 螺牙套
（圖3） （圖4）

Q螺牙套的使用方法

Q螺栓與螺帽的使用方法
如圖使用自攻螺牙套將六角螺
帽嵌合成雙螺帽狀，便可進行
自攻螺牙加工。
請勿用螺栓塞住初槽或三個
孔。加工結束後固定螺栓並鬆
開螺帽。

固定

反轉

（圖1） （圖2） （圖3）

ENTP

ENT

Q加工順序・使用注意事項
1． 在上表中攻牙下孔徑的範圍內，進行下孔的鑽孔加工。對應
材料的硬度較高時，請在範圍內開稍大的下孔。

2． 割槽向下，將自攻螺牙套完全安裝進工具前端（圖1），垂直接
觸工件後，旋轉把手插入下孔部。（圖2）
＊如果下孔徑過小，恐怕會導致間隙遲緩、鬆弛、加工用工具
毀損等。
＊ 鑽入時（1～2牙距） 請檢查是否對準下孔沒有傾斜。發現傾
斜時，請不要反轉工具，直接將其扶正即可。插入部分達

Q自攻螺牙套的特長
·  此螺牙套內徑部與外徑部都有螺牙，並且備有割槽。
可以補強素材強度較低的螺牙部之機械強度，屬於不需要事前攻牙的連接零件。

1/3～1/2以上時將無法直接扶正。請勿於插入途中逆向旋
轉把手，以免產生不良影響。

3． 插入至預定位置後，用扳手固定工具的六角部位，再將把手
往左側反轉讓工具從工件處分離。（圖3）
＊在工具觸及工件後若再試圖加以旋轉，會造成自攻牙部位
損壞、鬆弛。

4． 第一次使用時請務必藉由試做，測試性地選定下孔徑。

● 其他

日 出 貨3
●   色 型式

數量區分
標準訂購 特殊訂購
少量 大量

數 量 1～20 21～
出貨日 一般 交期另估

●HLTX · HLTY · HLTZ
HLTP · HLTB · HLTN

數量區分
標準訂購 特殊訂購
少量 大量

數 量 1～100 101～
出貨日 一般 交期另估

●HLTS

E 超過表中最大數量時交期另估。DP.5

數量區分
標準訂購 特殊訂購
少量 大量

數 量 1～10 11～
出貨日 一般 交期另估

●BOX－HLTS

E  當日出貨 僅適用於當日PM4:00前提出申請之訂單。

隔日出貨DP.5庫 存 品


