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河南丝锥螺纹

发布日期: 2025-10-24 | 阅读量: 22

丝锥螺纹底孔加工时，底孔直径偏小，排屑不好造成切屑堵塞;攻盲孔丝锥螺纹时，钻孔的深
度不够;攻丝锥螺纹的速度太高过快;攻丝锥螺纹用的丝锥与丝锥螺纹底孔直径不同轴;丝锥刃磨参
数的选择不合适;被加工件硬度不稳定;丝锥使用时间过长，过度磨损正确地选择丝锥螺纹底孔的
直径;刃磨刃倾角或选用螺旋槽丝锥;钻底孔的深度要达到规定的标准;适当降低切削速度，按标准
选取;攻丝锥螺纹时校正丝锥与底孔，保证其同轴度符合要求，并且选用浮动攻丝锥螺纹夹头;增
大丝锥前角，缩短切削锥长度;保证工件硬度符合要求，选用保险夹头;发现丝锥磨损应及时更换.
丝锥与切削用量的选择。河南丝锥螺纹

攻丝锥螺纹时速度过高;丝锥刃磨参数选择不合适;切削液选择不当，使用不充分;工件的材料
硬度过高;丝锥刃磨时，产生烧伤现象。适当降低切削速度;减小丝锥前角，加长切削锥的长度;选
用润滑性好的切削液;对被加工工件进行适当的热处理;正确的刃磨丝锥。攻丝锥螺纹时速度过高;
丝锥刃磨参数选择不合适;工件的材料硬度过高;丝锥刃磨时，产生烧伤现象。适当降低切削速度;
减小丝锥前角，加长切削锥的长度;选用润滑性好的切削液;对被加工工件进行适当的热处理;正确
的刃磨丝锥。河南丝锥螺纹直槽丝锥加工容易，精度略低，产量较大。一般用于普通车床，钻床
及攻丝机的螺纹加工用，切削速度较慢。

供加工螺母或其他机件上的普通内螺纹用（即攻丝）.机用丝锥通常是指高速钢磨牙丝锥，适
用于在机床上攻丝；手用丝锥是指碳素工具钢或合金工具钢滚牙（或切牙）丝锥，适用于手工攻
丝。丝锥是加工各种中、小尺寸内螺纹的刀具，它结构简单，使用方便，既可手工操作，也可以
在机床上工作，在生产中应用得非常对于小尺寸的内螺纹来说，丝锥几乎是加工刀具。丝锥的种
类有：手用丝锥、机用丝锥、螺母丝锥、挤压丝锥等。攻丝是属于比较困难的加工工序，因为丝
锥几乎是被埋在工件中进行切削，其每齿的加工负荷比其它刀具都要大，并且丝锥沿着螺纹与工
件接触面非常大，切削螺纹时它必须容纳并排除切屑，因此，可以说丝锥是在很恶劣的条件下工
作的。为了使攻丝顺利进行，应事先考虑可能出现的各种问题。如工件材料的性能、选择什么的
刀具及机床、选用多高的切削速度、进给量等。

1：要加工丝锥的巨细。丝锥分大中小三类，M12以下是小丝锥，M12-M50算中型，M50以上就
是大丝锥了。各厂家都针对不同规模开发机床。小丝锥磨要体积小功率高，中型丝锥磨要确保机
床强度，又有功率。对大丝锥，由于产值低，一般用螺纹磨就能胜任了。另外，国家标准对M6以
下丝锥乃至没有铲磨的要求，但要得到好丝锥，M1的丝锥都要带铲磨。2：丝锥的类型。直槽丝锥
所有丝锥磨都没问题。加工螺旋槽丝锥，锥管丝锥，揉捏丝锥，左旋丝锥等其他类型，要选正确
的机型。假如丝锥的截型杂乱，如圆地圆顶，梯形等，则要用两维数控修整器。3：生产功率和精
度。多线丝锥磨床的功率是单线丝锥磨床的2-3倍，但单线金刚笔修整的牙型精度比多线钢滚轮修
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整的作用好。金刚石多线滚轮是抱负的，截型安稳功率又高，**价格不薄。要进步精度可选用闭
环系统，丝锥的螺距和截型精度都能升高一级。所以选择开环还是闭环也很重要。4：生产的配套
性。多线丝锥磨需要配有螺纹磨加工钢滚轮，或者再买一台SB725F单线磨滚轮。假如非标加工多，
或小批量多标准生产，建议选择调整便捷的数控丝锥磨。螺纹的金属纤维不断裂，并在表面形成
一层冷硬层。

钛合金专项使用丝锥是专门针对钛合金材质的螺母产品设计的这款采用粉末高速钢材质制作
并且进行钛合金专项使用涂层处理的针对性很强的丝攻产品,因为钛合金对于常规非标丝攻来说,
加工难度很大,很容易在加工期间发生“烂牙”也就是牙纹不均匀的情况,在加工中,影响钛螺母
用M1.2丝攻使用寿命的其实并非材质本身的硬度,而是因为钛合金材质本身的特性,因为为了保证
牙纹本身的精度底孔的大小是不能有太大的变动的,在底孔径无法改变的前提下,长柄钛合金专项
使用丝锥加工硬度不大的材质容易烂牙的原因,自然就是因为钛合金材质在加工过程中不易散热,
热量大量聚集很容易造成牙纹变形或者是丝攻断裂,当然实际加工中,钛合金使用丝锥断裂的可能
性很小,主要还是因为热量聚集导致丝攻磨损,针对这样的情况很多厂家进行了对钛合金专项使用
丝锥针对性的改进,其中,缩短牙,和做成深孔式的是两种目前被证明可行性较高的两种方式,其中,
钛合金使用丝锥缩短牙的原理是因为钛合金制作的螺母本身厚度并不大,所以,尽量减少接触面积,
是其中一个比较容易操作的方式,这种方式可以节约一定的成本,还有就是牙部不变,但是牙纹做少,
然后后面里留出来一定的避空,这样的道理跟钛合金专项使用丝锥缩短牙的道理是一致的螺旋槽丝
锥是加工螺纹的工具之一，属于丝锥的一种。河南丝锥螺纹

手用丝锥是指碳素工具钢或合金工具钢滚牙(或切牙)丝锥，适用于手工攻丝.河南丝锥螺纹

成组丝锥有等径和不等径两种设计。等径设计的丝锥,各支切削锥长度不同；不等径设计的丝
锥,各支螺纹尺寸均不相同，只有一支才具有完整的齿形。丝锥分类编辑丝锥分类1.按驱动不同
分:手用丝锥和机用丝锥2.按加工方式分:切削丝锥和挤压丝锥3.按被加工螺纹分:公制粗牙丝锥,
公制细牙丝锥,管螺纹丝锥等4.根据其形状分为直槽丝锥，螺旋槽丝锥和螺尖丝锥。5.按使用时丝
锥攻丝方向又可分为顺扣丝锥和倒扣丝锥。丝锥直槽丝锥直槽丝锥通用性，且自身刚性强。所以
一般在加工硬度较高的材料（如：40HRC以上的淬火钢）以及切屑呈粉末颗粒状的（如铸铁铸铝）
直槽丝锥。丝锥螺旋槽丝锥螺旋槽丝锥比较适合加工不通孔螺纹（也叫盲孔），加工时切屑向上
排出。由于螺旋角的缘故，丝锥实际切削前角会随螺旋角增大而加大。经验告诉我们：加工硬度
较高的材料，螺旋角选的小一点，一般在30度左右，保证自身刚性，利于延长丝锥寿命。加工有
色金属比如铜铝镁锌这些硬度不是很高的材料，螺旋角选的大一点，可在45度左右，切削锋利一
些，利于排屑。丝锥刃倾角丝锥加工螺纹时切屑向前排出，通孔螺纹应优先采用刃倾角丝锥。河
南丝锥螺纹

威琰机械科技（上海）有限公司发展规模团队不断壮大，现有一支专业技术团队，各种专业
设备齐全。致力于创造***的产品与服务，以诚信、敬业、进取为宗旨，以建RVX,EBD产品为目标，
努力打造成为同行业中具有影响力的企业。我公司拥有强大的技术实力，多年来一直专注于机械
科技领域内的技术开发、技术转让、技术咨询和技术服务，五金交电、机械设备、金属材料、仪
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器仪表、橡塑制品、化工原料及产品（除危险化学品、监控化学品、烟花爆竹、民用物品、易制
毒化学品）电子产品、办公用品、磨具磨料、日用百货的销售、工具的生产、加工、销售。的发
展和创新，打造高指标产品和服务。威琰机械科技（上海）有限公司主营业务涵盖丝锥，钻头，
铣刀，刀粒，坚持“质量保证、良好服务、顾客满意”的质量方针，赢得广大客户的支持和信赖。


