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GB/T9253.2-1999中规定的

石油油管螺纹分为不加厚油管螺

纹(T B G)和外加厚油管螺纹(U P 

TBG)两类，每类螺纹分别有1.050

至41/2共9个尺寸系列，共18个螺

纹代号，广泛应用于石油油管

（外螺纹）、接箍（内螺纹）、

泵及阀等石油机械设备的联接。

很多生产石油设备企业的数

控车工在车削该类螺纹时往往套

用普通螺纹（M）的车削参数来

编写数控程序，其牙深往往控制

石油油管螺纹数控车削标准化程序编制
 ■ 江苏省滨海中等专业学校 （盐城  224500） 黄成元

摘要：本文介绍了运用变量控制，对GB/T9253.2-1999中规定的TBG、UP TBG螺纹进行数控车削时的参数化编程方法，适

用于该类螺纹所有代号的内、外螺纹数控车削。程序标准化，编程高效、准确。

不稳定，只能每一个代号的螺纹

都经过多次试切，这降低了产品

的合格率，尤其在车削大件和单

件零件时，给生产技术人员带来

很多困难。笔者经过数学计算， 

推导出TBG 、UP TBG螺纹参数的

变量关系，编写出该类螺纹外、

内两种螺纹的车削标准化程序。

1. 石油油管螺纹的变量定

义及运算关系

图1、图2分别为TBG 、UP 

T B G螺纹用于石油油管（外螺

纹）和接箍（内螺纹）所有代号

的通图及变量标注，是根据G B/

T9253.2-1999中所规定的TBG 、

UP TBG螺纹各参数对应于数控程

序中的变量而标注。表1中左侧列

出数控程序中各变量的含义，右

侧为变量之间的数学运算关系。

表2为TBG 、UP TBG所有代

号螺纹独立变量值列表，是根据

GB/T9253.2-1999中规定的螺纹

参数而编制，这样无论是车削该

图1 石油油管(外螺纹)通图及变量标注 图2 接箍(内螺纹)通图及变量标注

栏目主持：乔印凯
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变量

代号

变量含义

右表为编程

用派生变量

（可由独立

变量计算而

得）计算公式

外螺纹

（油管）

参数

计算

#8=#2-2*［#4-#5］+［#7-#1］/16

外螺纹(油管) 内螺纹（接箍） #9=#7+10

#1 基面距离（Z向） #10=10/16+#8+2*#4

#2 基面中径 #12=FIX［#8-#7/16］

#3 每英寸牙数 #13=#8+2*#4-#7/16-#12
#13=#13/［2*TAN［25］-1/16］#4 牙高(半径)

#5 牙底高(半径) #14=#12+2*#13*TAN［25］

#6 车螺纹开始位置（Z） 端面孔深度 #15=［#7+#6］/32

#7 螺纹全长 螺纹全长（含端面孔） #16=#8+10

#8 螺纹终止处底径

内螺纹

（接箍）

参数

计算

#7=#7+2*25.4/#3+12.7+#1

#9 车削螺纹顶径时最大长度 #8=#2+2*#5-［#7-#1］/16

#10 车削螺纹顶径最大长度处螺纹顶径 #9=#7+10

#12 倒角起始处直径 端面孔径 #10=#8-2*#4-10/16

#13 倒角长度（Z向） 倒角终止处位置（Z向） #13=#12-#8+2*#4-［#7-#6］/16

#14 倒角终止处直径 #13=#13/［2*TAN［25］-1/16］+#6

#15 螺纹锥度 #14=#12-2*［#13-#6］*TAN［25］

#16 车削螺纹开始处直径 #15=#7/32

#1～#7、#12（接箍)为独立变量，在GB表中可查出 #16=#8-10

表1 各变量含义及其之间的运算关系

类螺纹中任一代号，只要在表2

中查出#1～#7、#12(仅内螺纹)的

值，改写标准程序中前几行的独

立变量值，直接车削，而不用每

一代号螺纹都要编写外、内两个

数控程序。

表2 TBG 、UP TBG螺纹独立变量值列表（摘自GB/T9253.2－1999）

螺纹类型 不加厚油管螺纹(TBG螺纹)

变量代号 #1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #12

螺纹代号 外 内 外、内螺纹相同 外 内 外 内 内

1.050 TBG 11.38 11.33 25.102 10 1.412 0.744

5

可

自

定

7.9 27.79 11.38 28.3

1.315 TBG 12.17 11.33 31.833 10 1.412 0.744 7.9 28.58 12.17 35.0

1.660 TBG 15.34 11.33 40.596 10 1.412 0.744 7.9 31.75 15.34 43.8

1.900 TBG 18.52 11.33 46.692 10 1.412 0.744 7.9 34.92 18.52 49.9

23/8    TBG 24.87 11.33 58.757 10 1.412 0.744 7.9 41.28 24.87 61.9

27/8    TBG 35.99 11.33 71.457 10 1.412 0.744 7.9 52.40 35.99 74.6

31/2    TBG 42.34 11.33 87.332 10 1.412 0.744 7.9 58.75 42.34 90.5

4    TBG 40.41 13.56 99.414 8 1.810 0.943 9.5 60.32 40.41 103.2

41/2  TBG 45.19 13.56 112.114 8 1.810 0.943 9.5 65.10 45.19 115.9

螺纹类型 外加厚油管螺纹(UP TBG螺纹)

变量代号 #1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #12

螺纹代号 外 内 外、内螺纹相同 外 内 外 内 内

1.050 UP TBG 12.17 11.33 31.833 10 1.412 0.744

5

可

自

定

7.9 28.58 12.17 35.0

1.315 UP TBG 15.34 11.33 35.739 10 1.412 0.744 7.9 31.75 15.34 38.9

1.660 UP TBG 18.52 11.33 44.740 10 1.412 0.744 7.9 34.92 18.52 47.6

1.900 UP TBG 20.12 11.33 51.614 10 1.412 0.744 7.9 36.53 20.12 54.8

23/8  UP TBG 29.31 13.56 63.697 8 1.810 0.943 9.5 49.23 29.31 67.5

27/8  UP TBG 34.06 13.56 76.397 8 1.810 0.943 9.5 53.98 34.06 80.2

31/2 UP TBG 40.41 13.56 93.064 8 1.810 0.943 9.5 60.32 40.41 96.9

4  UP TBG 43.59 13.56 105.764 8 1.810 0.943 9.5 63.50 43.59 109.6

41/2  UP TBG 46.76 13.56 118.464 8 1.810 0.943 9.5 66.68 46.76 122.3
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2.程序编制

下面基于国产系统GSK980TD，

分别编写石油油管螺纹的外、内

两种螺纹的数控车削标准化程

序，程序开头的独立变量取值是

以23/8 TBG为例的。

（1）外螺纹车削程序如下：

O1001 (2 3/8 TBG -W)

#1=24.87

#2=58.757

#3=10

#4=1.412

#5=0.744

#6=5

#7=41.28 (#1～#7查表2而得)

#8=#2-2*［#4-#5］+［#7-#1］/16

#9=#7+10

#10=10/16+#8+2*#4

#12=FIX［#8-#7/16］

#13=#8+2*#4-#7/16-#12

#13=#13/［2*TAN［25］-1/16］

#14=#12+2*#13*TAN［25］

#15=［#7+#6］/32

#16=#8+10

T0101              (外圆车刀)

G99 G0 X300 Z10 

M43

M3 S400 F0.2

#30=#10+2

G0 X#30 Z2

G71 U1.5 R0.5

G71 P1 Q2 U0.5 W0.1

N1 G0 X#12 S500

G1 Z0 F0.1

X#14 Z-#13

N2 X#10 Z-#9

G70 P1 Q2

G0 X300 Z10

T0303              (外螺纹刀)

M08

S450

G0 X#16 Z#6

#30=1000*#4

G76 P020560 Q100 R0.1

G76 X#8 Z-#7 R-#15 P#30 Q500 I#3

M09

G0 X300 Z10

T0101

M30

（2）内螺纹车削程序如下：

O1002 (2 3/8 TBG -N)

#1=11.33

#2=58.757

#3=10

#4=1.412

#5=0.744

#6=7.9

#7=24.87 (#1～#7查表2而得)

#7=#7+2*25.4/#3+12.7+#1

#8=#2+2*#5-［#7-#1］/16

#9=#7+10

#10=#8-2*#4-10/16

#12=61.9  (#12查表2而得)

#13=#12-#8+2*#4-［#7-#6］/16

#13=#13/［2*TAN［25］-1/16］

+#6

# 1 4 = # 1 2 - 2 *［# 1 3 - # 6］* TA N

［25］

#15=#7/32

#16=#8-10

T0101              (内孔镗刀)

G99 G0 X30 Z250 

M43

M03 S300 F0.2

#30=#10-2

G0 X#30 Z2

#30=#12+2

G71 U1.5 R0.5

G71 P1 Q2 U-0.5 W0.1

N1 G0 X#30 S450 

G1 Z0 F0.1

X#12 Z-1 D1

Z-#6

X#14 Z-#13

N2 X#10 Z-#9

G70 P1 Q2

G0 X30 Z150

M05

M01  （暂停,清切屑）

M03 S400

T0303  (内螺纹刀) 

G4 X10.0  （延时10ｓ主轴起动）

G0 X#16 Z2

M08

G1 Z0 F0.2

#30=1000*#4

G76 P020560 Q100 R0.1

G76 X#8 Z-#7 R#15 P#30 Q500 I#3

M09

G0 X30 Z250

T0101

M30

说明：程序中所有的#30都只

是临时变量，只因GSK980TD系

统中带运算的地址符是非法的，

如X[30+10]在GSK980TD系统中

被认为是非法的。另外所有加工

部位，除螺纹外，不作配合使

用，所以粗、精车外圆或内孔用

一同把刀完成，在编程时也没有

使用刀尖圆弧半径补偿。

3. 结语

该编程方法同样适用于G B/

T9253.2-1999标准中所规定的

石油套管螺纹（C S G、L C S G）

和管线管螺纹（LP）的数控车削

加工。这种编程以不变应万变，

一类螺纹只编程一次，不仅大大

减少了编程工作量，提高了编程

效率，同时更有利于提高编程准

确性和加工质量，特别适用于大

件、单件零件的生产。

（收稿日期：20150615）


