
Recoil 螺纹护套介绍： 

 
Recoil 螺纹护套产于澳大利亚墨尔本，是一种由高精度、品质优良的菱形不锈钢丝精制而成

的新型内螺纹紧固件,分为普通型和锁紧型两种,可旋入金属或非金属材料的螺纹孔中,以形成高

强度、耐磨损、耐高温和具有良好的抗腐蚀性能的标准内螺纹,全面提高螺孔的使用性能,延长机

件使用寿命。RECOIL 钢丝螺套是进口钢丝螺套中的佼佼者，是全球钢丝螺套行业领先品牌，产

品广泛用于军事、航空、汽车制造、电子通讯等行业。 

 

      Recoil 螺纹护套按照所有米制及英尺螺纹的标准尺寸进行生产，全面的设计

能力保证了能够为特种需求生产非标准的产品。 Recoil 螺纹护套致力于最高品

质产品和运营系统的开发，采用符合 ISO9001、QS9000、英国航空公司协会

（SBAC）TS 157 标准的认证体系，并通过了澳大利亚民航局、通用公司、福特

公司、克莱斯勒及德国安全测试库的质量认证。 
   
 Recoil 螺纹护套由精密牙套、高速丝锥和简易安装工具组成，Recoil 螺旋式一般

采用 304（18-8）型不锈钢丝冷轧为菱形截面制成。Recoil 提供标准的 free Running
和自锁类型的螺纹牙套，包括每一种螺纹类型如 UNC、UNF、BSC、BSW、BSP、
BSF、BA、NPT 和 ISO 米制螺纹规格。 

 
 recoil 钢丝螺套产品系列的分类：  
 
1.recoil 钢丝螺套 可提供个别尺寸或多种式尺寸修补套装，公制、美制、喉牙、

火化塞和英国标准螺纹。 
2.recoil 钢丝螺套备有五种长度：由 1 倍直径至 3 倍直径。 
3.recoil 钢丝螺套备有顺滑式或锁牙式，特别适用于螺丝组件经常需要抵受震荡

环境。 
4. recoil 钢丝螺套提供特殊表面处理的护套，如镀镉、镀银、带润滑油等。 
 

Recoil 螺纹护套（力可耐螺套）特点： 

★Recoil 螺套全系列均在一个生产基地生产,这保证了全球质量设计标准的一致性，可保障

全球用户获得高标准的一致产品。  

★Recoil 螺套按照所有米制及英制螺纹的标准尺寸进行生产,全面的设计能力保证了能够为

特种需求生产非标准的产品。 

★Recoil 螺套致力于最高品质产品和运营系统的开发,采用符合 ISO9001、QS9000、英国航

空公司协会（SBAC）TS 157 标准的认证体系,并通过了澳大利亚民航局、通用公司、福特公

司、克莱斯勒及德国安全测试库的质量认证。 

★Recoil 螺套系统由精密牙套、高速丝锥和简易安装工具组成,Recoil 螺旋式一般采用 304

（18-8）型不锈钢丝冷轧为菱形截面制成。 



★Recoil 螺套提供标准的 free Running 和 screw-locking 类型的螺纹牙套,包括每一种螺纹类

型如 UNC、UNF、BSC、BSW、BSP、BSF、BA、NPT 和 ISO 米制螺纹规格。 

RECOIL 钢丝螺套产品系列  

◆ RECOIL 钢丝螺套可提供个别尺寸或多种式尺寸修补套装，公制、美制、喉牙、火化塞

和英国标准螺纹。  

◆ RECOIL 钢丝螺套有五种长度：由 1 倍直径至 3 倍直径即 1D、1.5D、2D、2.5D、3D。  

◆ RECOIL 钢丝螺套备有顺滑式或锁牙式，特别适用于螺丝组件经常需要抵受震荡环境。  

◆ RECOIL 钢丝螺套提供特殊表面处理的护套，如镀镉、镀银、带润滑油等。  

 

recoil 螺套（力可耐螺套）实用举例 

1. 配件制造：摩托车发动机曲轴箱、汽缸体为铝合金铸件，结构小重量轻，而机体上的螺

纹连接件要承受较大的工作拉力（如缸盖螺栓）而对螺孔的强度要求较高。常用的方法是采

用尺寸相对较大的螺纹连接，以达到承受较大的工作拉力。如缸盖螺栓，采用 M6 螺栓就可

以满足强度要求。但为了保证曲轴箱上螺孔能承受较大工作拉力，就采用直径较大的 M8 的

连接螺纹。这样虽能解决螺孔强度问题，但却提高了螺栓的加工成本。试验证明，采用嵌装

螺纹护套，可以提高螺孔的强度 20%以上。因此，用螺纹护套在机体上构成螺孔，可满足

高强度螺孔连接的要求。 

2. 汽车维修：发动机火花塞内孔，由于温度高、振动冲击大与经常拆卸，内螺孔容易磨损

和脱扣，造成汽缸盖过早报废。而采用螺纹护套，不但提高了螺纹抵受温差的能力，而且提

高了耐磨损性能，可以防止螺孔磨损而导致滑牙，机件过早报废。 

3. 机器维修：一些机器部件在工作过程中，会产生较大振动，对连接螺纹产生很大冲击力，

有使螺栓松动的可能性。使用螺纹护套可以提高螺栓的抗冲击抗振动性能，有利于螺栓防松。

并且螺纹护套具有良好的抗腐蚀性能，可以在多种材料和环境下确保其适用性和使用性能 

 

recoil 螺套安装步骤及 recoil 螺套的使用方法： 



recoil 螺套安装使用方法主要包括以下四个环节：一、钻孔 二、攻牙 三、安装 四、去尾

柄四个步骤。要求严格的钢丝螺套安装步骤还需在第二步攻牙以后，用专用钢丝螺套底孔塞

规对攻好牙的底孔进行检测，通规能通，止规能止的状态下才能进行下一步钢丝螺套安装操

作。此外对安装不好的钢丝螺套可采用专用取套工具—卸套器将其取出。 
 1 钻孔  

recoil 螺套安装步骤第一步---钻孔 
使用表中所列的标准钻头钻孔 , 钻孔深度大于或等于钢丝螺套安装深度；注意不要将孔钻

成锥形 , 切屑不要掉入。钻孔后锪孔不应超过 0.4 螺距深度 , 因为锪孔过大不利于钢丝

螺套的旋入。 
使用表中所列的标准钻头钻孔 , 钻孔深度大于或等于钢丝螺套安装深度；注意不要将孔钻

成锥形 , 切屑不要掉入。钻孔后锪孔不应超过 0.4 螺距深度 , 因为锪孔过大不利于钢丝

螺套的旋入。  

螺纹规格  钻头直径（ mm)  螺纹规格  钻头直径（ mm)  

M2x0.4  2.1  M8x1  8.3  

M2.5x0.45  2.6  M10x1  10.3  

M3x0.5  3.1  M10x1.25  10.3  

M4x0.7  4.2  M12x1.25  12.3  

M5x0.8  5.2  M12x1.5  12.4  

M6x1  6.3  M12x1  12.3  

M7x1  7.3  M13x1.25  13.3  

M8x1.25  8.3  M14x1.5  14.4  

M10x1.5  10.4  M14x1.25  14.3  

M11x1.5  11.4  M16x1.5  16.4  

M12x1.75  12.4  M18x1.5  18.4  

M14x2  14.5  M20x1.5  20.4  

M16x2  16.5  M20x2  20.5  

M18x2.5  18.6  M22x2  22.5  

2 攻丝  

recoil 螺套安装步骤第二步就是攻丝 
使用标有规定螺纹规格的钢丝螺套专用丝锥攻丝 , 攻丝的长度必须超过钢丝螺套长度 , 
对于通孔 , 要全部攻丝 ; 攻丝的精度决定最终标准内螺孔的公差带 , 使用者要适当地选

择攻丝方法和润滑 , 盲孔攻丝要适当用力 , 以防折断丝锥。攻丝后 , 螺纹孔应清理 , 一
般用压缩空气喷枪吹 , 盲孔时还应使用带径向孔的长喷枪自下而上清理 , 也可以用清洗

的方法清理螺纹孔。螺纹孔精度高时 , 应用专用钢丝螺套底孔塞规进行检查。 

  

3 安装  



 recoil 螺套装配操作第三步就是借助钢丝螺套专用扳手进行安装 
在一般情况下应用手工安装器进行钢丝螺套安装。钢丝螺套放入安装工具内 , 使安装柄嵌

入导杆槽内转动安装工具手柄使钢丝螺套旋入螺孔 , 并使其距表面留有 0.25-0.75 圈空

螺纹。 少量安装钢丝螺套时和 M14×2 以上粗牙钢丝螺套安装时可采用 “T ”型开槽或螺

纹头简易工具安装 , 并注意不要在钢丝螺套安装柄上施加较大的轴向力以防 “ 乱扣 ” 。
钢丝螺套安装后 , 为检查所形成的标准内螺纹孔精度等级 , 可用相应的级别塞规检验。  

4 去柄   

recoil 螺套装配操作第四步就是去尾柄 
 对有折断槽的钢丝螺套，旋入螺孔后应将安装柄去除，需用去柄工具。通孔时 , 要将钢丝

螺套安装柄折断 , 一般用冲断器对准安装柄 , 用 200g 左右的榔头猛打一下即可去除 , 
对于 M18×2.5 以上的粗牙钢丝螺套和 M14×1.25 以上的细牙钢丝螺套 , 用尖嘴钳上下

弯曲安装柄就能折断，然后将断下来的安装柄从螺孔中取出即可。 

5、取出钢丝螺套 
在安装过程中出现问题或者由于钢丝螺套使用时间过长需要取出钢丝螺套，应当

使用锥形带有刃口的卸套工具，对准手柄，用榔头猛打一下，用手加力按下手柄

反螺纹方向旋转，即可取出钢丝螺套。 

recoil 螺套（力可耐螺套）产品规格标记方法： 
 
表示方法：M6-1X1D，即螺纹为 M6，螺距为 1mm，长度为 1 倍直径的螺纹护套。 
M6-1X2D，即螺纹为 M6，螺距为 1mm，长度为 2 倍直径的螺纹护套。 



Recoil 螺套公制-普通型-粗牙 

 



Recoil 螺套美制-普通型-粗牙 UNC 

 

  


