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怎么选择好的模具内攻牙厂家

很多想要购买设备的人，都有的烦恼就是。我确定好了想买哪种类型的设备，但是在哪个
厂里那里购买呢？这是一个值得思考的问题。需要考虑的东西很多。虽然说攻牙技术逐渐
成熟，但是，每个厂家因为技术能力有差别，各个厂家之间有一定的差异性。所以要选择
有经验的厂家，比如拓朴机电，多年生产销售模具内攻牙的经验，而且有几十人专业的团
队为大家服务。拓朴机电有经验，设备种类多，可供选择多，欢迎客户来电咨询。

丝锥攻牙的常见问题及解决方法

● 丝锥折断螺纹底孔加工时直径偏小，排屑不好造成切屑堵塞；攻不通螺纹时，钻孔
的深度不够；攻螺纹时切削速度太高过快；攻螺纹用的丝锥与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。

解决方法：正确地选择螺纹底孔的直径；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。

●丝锥崩齿丝锥前角选择过大；丝锥每齿切削厚度太大；丝锥的淬火硬度过高；丝锥使用
时间过长而磨损严重。

解决方法：适当减少丝锥前角；适当增加切削锥的长度；降低硬度并及时更换丝锥。

●丝锥磨损过快攻螺纹时切削速度过高；丝锥刃磨参数选择不合适；切削液选择不当，切
削液不充分；工件的材料硬度过高；丝锥刃磨时，产生现象。

解决方法：适当降低切削速度；减少丝锥前角，加长切削锥的长度；选用润滑性好的切削
液；对被加工件进行适当的热处理；正确地刃磨丝锥。

●螺纹中径过大丝锥的中径精度等级选择不当；切削选择不合理；攻螺纹切削速度过高；
丝锥与工件的螺纹底孔同轴度差；丝锥刃磨的参数选择不合适；刃磨丝锥中产生毛刺，丝
锥切削锥长度过短。

解决方法：选择合理精度等级的丝锥中径；选择适宜的切削液并适当降低切削速度；攻螺
纹时校正丝锥和螺纹底孔的同轴度，采用浮动夹头；适当减少前角与切削锥后角；清除刃
磨丝锥产生的毛刺，并适当增加切削锥长度。

很多客户会反应或者担心如果在加工的过程中，有可能会遇到模具内攻牙出现一些问题这
种时候该怎么办，还有如何注意去修整。一个原因就是攻牙磨损了，或者是说弹簧松弛了
。

那么拓朴小编来告诉大家，怎么来解决这个问题，其实方法很简单。解决方法就是平时应
该要检查好，攻牙有没有磨损受力不均匀，再就是需要检查好弹簧是不是没有调节好，或
者是需要更换新的。模具内攻牙找拓朴机电。
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