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前言

螺纹刀具在现代制造业，特别在金属切削加工当中是十分重要的工具。
随着现代科技的飞速发展和我国制造水平的不断提高，对于螺纹刀具的正确选择和使用，优质、高效
、低成本的设计和制造等，经常成为生产加工、流通、科研、教学等各个领域的人们要面对的问题。
为此，全国刀具标准化技术委员会组织了部分长期从事螺纹刀具的设计、制造和使用方面的有理论及
实践经验的专家编写了《常用螺纹刀具》和《常用螺纹刀具生产图册》。
本套书籍介绍了常用螺纹刀具的使用特点、设计原理、设计计算方法、制造工艺以及相关的标准和配
套资料。
力求理论联系实际、使用方便、深入浅出，为广大工程技术人员选择、使用、设计、制造常用螺纹刀
具提供比较全面、实用的工具，也可以作为设计院所、大专院校有关人员的参考资料。
本套书籍具有以下几个特点：①及时填补了国内目前所缺少的全面、系统、实用的常用螺纹刀具新知
识的空白；②表述通俗易懂、深入浅出、易于理解；③技术内容实用性强；④常用螺纹刀具种类齐全
，引入了现代螺纹刀具的新材料、新技术、新工艺、新产品；⑤《附录》系统地介绍了常用螺纹刀具
的有关对应参数和资料，为工程技术人员查找有关数据提供了方便；⑥贯彻了螺纹新标准、螺纹刀具
新标准：书中有关术语、符号、精度等级、公差和技术条件等，均采用了最新的相关国家标准、行业
标准，在引用国际标准和国外先进标准时也尽可能引用最新颁布的标准。
《常用螺纹刀具》共九章。
第一章总论，介绍了常用螺纹刀具的基础知识和发展。
第二章常用螺纹刀具材料、涂层和热处理，介绍了常用螺纹刀具材料以及热处理方法和工艺、最新的
表面涂层。
第三章丝锥，是本书的重点部分，针对不同的使用条件，分别介绍了不同丝锥的设计计算方法、制造
和使用方面的实践经验。
第四章板牙、第五章搓丝板、第六章滚丝轮，分别介绍了板牙、搓丝板、滚丝轮的结构特点，设计要
点，制造工艺及应用指导。
第七章螺纹车刀、第八章螺纹铣刀，分别介绍了新技术、新工艺、新材料在螺纹车刀和螺纹铣刀上的
应用。
第九章常用螺纹刀具的测量技术及试验方法，汇总了常用螺纹刀具实用、先进、快捷的测量技术、试
验方法和判定依据。
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内容概要

本书共九章。
第一章总论，介绍了常用螺纹刀具的基础知识和发展。
第二章常用螺纹刀具材料、涂层和热处理，介绍了常用螺纹刀具材料以及热处理方法和工艺、最新的
表面涂层。
第三章丝锥，是本书的重点部分，针对不同的使用条件，分别介绍了不同丝锥的设计计算方法、制造
和使用方面的实践经验。
第四章板牙、第五章搓丝板、第六章滚丝轮，分别介绍了板牙、搓丝板、滚丝轮的结构特点，设计要
点，制造工艺及应用指导。
第七章螺纹车刀、第八章螺纹铣刀，分别介绍了新技术、新工艺、新材料在螺纹车刀和螺纹铣刀上的
应用。
第九章常用螺纹刀具的测量技术及试验方法，汇总了常用螺纹刀具实用、先进、快捷的测量技术、试
验方法和判定依据。
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章节摘录

插图：“过切”现象主要存在于攻丝的起始阶段，以后随着被加工螺纹长度的增加，接触面积加大，
丝锥作用于已加工螺孔前向齿侧的单位面积压力逐渐减小，“过切”现象也逐渐减弱。
随着校准部分也旋入螺孔后，丝锥的轴向进给，逐渐完全按照已经加工出的螺纹的螺距进行，相应的
“过切”现象也逐渐消失。
“过切”现象使所加工螺孔的作用中径加大，见图3-46，恶化表面粗糙度，严重时使螺孔呈“喇叭口
”状，形成“止不住”缺陷；并且陡丝锥切削锥，特别是校准部分第一牙上作用图3-46“过切”现象
导致已加工螺孔作用中径的变化有较大的弯曲力矩，很容易出现“崩牙”。
综上，螺旋槽丝锥在非强制进给的切削中存在“过切”现象，且该现象的程度是随着螺旋角增大而显
著。
减小螺旋角，“过切”现象减弱，但排屑不畅，在一定程度上失掉了该丝锥的特性。
因此，要采用优化没计的方法解决“过切”问题。
另外，由于该类丝锥能够有效地控制切屑排出的流向，无论后排屑型的、还是前排屑型螺旋槽丝锥，
都能排出切屑避免了堵塞。
故其在加工深、盲螺孔时的切削速度，可以比同等条件下的机用丝锥提高10％～30％，使其成为高效
的攻丝工具。
四、螺旋槽丝锥的优化设计在螺旋槽丝锥使用中，“过切”现象造成的“止不住”和“崩牙”都是要
极力避免的。
当被加工螺孔第二圈的作用中径，由于“过切”而超过螺孔极限作用中径时，便产生“止不住”缺陷
。
因此，严重的“过切”不能超过一圈螺纹牙。
这就为严重的“过切”确定了简便的量化程度。
各个螺旋槽丝锥制造厂，在不改变螺旋角的前提下，对于减小“过切”现象，避免“止不住”缺陷，
有着不同的优化设计方法。
一般说来，根据自身具体的工艺条件，通过对沟槽参数及形态、切削锥或螺纹进行优化设计，都可以
达到满意的成效。
下面仅以专利产品“前端正锥螺纹的螺旋槽丝锥”为例，介绍一种优化设计的方式。
为了减少攻丝中的摩擦，公知的螺旋槽丝锥的螺纹呈倒锥状分布。
但在逐层切削螺纹时，如上所述的轴向力F。
会使螺孔背向攻入方向一侧齿廓的锯齿间隙更大，作用中径扩大的也更明显，更容易产生“止不住”
的缺陷。
恶化“过切”效果的原因，恰恰是螺纹倒锥，这个丝锥设计中的经典规范。
在第一个牙齿切人后，第二个牙齿切入时，由于丝锥螺纹有倒锥，第二个牙齿的径向尺寸比第一个牙
齿小，其左、右两个齿侧刃都切不着第一个牙齿切除的齿侧。
如此，层层切削形成的螺纹齿廓的二个侧面，均应呈锯齿状。
但是螺旋槽丝锥存在“过切”现象，它一方面可以消除前向齿侧的锯齿，另一方面却又加大了背向齿
侧的锯齿间隙。
以上的分析，可以由螺旋槽丝锥切出的螺孔的前向齿侧的粗糙度，明显优于直槽丝锥的切削效果，而
得到证实。
为此，专利产品“前端正锥螺纹的螺旋槽丝锥”，将切削锥部分的螺纹制成正锥状，使切削锥的每一
个刀齿的齿侧，都有切削余量，从而有效地消除了“过切”产生的恶果，使该丝锥具有了高精度的切
削特性。
另外，这种改进还降低了作用在切削锥和校准部分第一牙的弯曲力矩，对丝锥耐用度的提高也，有一
定的益处。
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编辑推荐

《常用螺纹刀具》是由中国标准出版社出版的。
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